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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, Verfahren zu ihrer Herstellung und ihre 
Anwendung. 

5 Wasch- und Reinigungsmittelformkorper sind im Stand der Technik breit beschrieben und erfreuen sich beim Verbrau- 
cher wegen der einfachen Dosierung zunehmender Beliebtheit. Tablettierte Reinigungsmittel haben gegeniiber pulver- 
formigen Produkten eine Reihe von Vorteilen: Sie sind einfacher zu dosieren und zu handhaben und haben aufgrund ihrer 
kompakten Struktur Vorteile bei der Lagerung und beim Transport. Es existiert daher ein auBerst breiter Stand der Tech- 
nik zu Wasch- und Reinigungsmittelformkorpem, der sich auch in einer umfangreichen PatentHteratur niederschlagt. 

10 Schon friih ist dabei den Entwicklem tablettenformiger Produkte die Idee gekommen, iiber unterschiedlich zusammen- 
gesetzte Bereiche der Formkorper bestimmte Inhaltsstoffe erst unter definierten Bedingungen im Wasch- oder Reini- 
gungsgang freizusetzen, um so den Reinigungserfolg zu verbessern. Hierbei haben sich neben den aus der Pharmazie 
hinlanglich bekannten Kem/Mantel-Tabletten und Ring/Kem-Tabletten insbesondere mehrschichtige Formkorper durch- 
gesetzt, die heute fur viele Bereiche des Waschens und Reinigens oder der Hygiene angeboten werden. Auch die optische 

15 DifFerenzierung der Produkte gewinnt zunehmend an Bedeutung, so daB einphasige und einfarbige Formkorper auf dem 
Gebiet des Waschens und Reinigens weitgehend von mehrphasigen Formkorpern verdrangt wurden. Marktiiblich sind 
derzeit zweischichtige Formkorper mit einer weiBen und einer gefarbten Phase oder mil zwei unterschiedlich gefarbten 
Schichten. Daneben existieren Punkttabletten, Ringkemtabletten, Manteltabletten usw., die derzeit eine eher untergeord- 
nete Bedeutung haben. 

20 Mehrphasige Reinigungstabletten fiir das WC werden bei spiels weise in der EP055 100 (Jeyes Group) beschrieben. 
Diese Schrift offenbart Toilettenreinigungsmittelblocke, die einen geformten Korper aus einer langsam loslichen Reini- 
gungsmittelzusammensetzung umfassen, in den eine Bleichmitteltablette eingebettet ist. Diese Schrift offenbart gleich- 
zeitig die unterschiedlichsten Ausgestaltungsformen mehrphasiger Formkorper. Die Herstellung der Formkorper erfolgt 
nach der Lehre dieser Schrift entweder durch Einsetzen einer verpreBten Bleichmitteltablette in eine Form und Umgie- 

25 Ben dieser Tablette mit der Reinigungsmittelzusammensetzung, oder durch EingieBen eines Teils der Reinigungsmittel- 
zusammensetzung in die Fonn, gefolgt vom Einsetzen der verpreBten Bleichmitteltablette und eventuell nachfolgendes 
UbergieBen mit weiterer Reinigungsmittelzusanmiensetzung. 

Auch die EP481 547 (Unilever) beschreibt melirphasige Reinigungsmittelformkorper, die fiir das maschinelle Ge- 
schirrspiilen eingesetzt werden sollen. Diese Formkorper haben die Form von Kem/Mantel-Tabletten und werden durch 

30 stufenweises Verpressen der Bestandteile hergestellt: Zuerst erfolgt die Verpressung einer Bleichmittelzusammensetzung 
zu einem Formkorper, der in eine mit einer Polymerzusammensetzung halbgefiillte Matrize eingelegt wird, die dann mit 
weiterer Polymerzusammensetzung aufgefiillt und zu einem mit einem Polymermantel versehen Bleichmittelformkorper 
verpreBt wird. Das Verfahren wird anschlieBend mit einer alkalischen Reinigungsmittelzusammensetzung wiederholt, so 
daB sich ein dreiphasiger Formkorper ergibt. 

35 Ein anderer Weg zur Herstellung optisch differenzierter Wasch- und Reinigungsmittelformkorper wird in den intema- 
tionalen Patentanmeldungen WO 99/06522, WO 99/27063 und WO 99/27067 (Procter & Gamble) beschrieben. Nach 
der Lehre dieser Schriften wird ein Formkorper bereitgestellt, der eine Kavitat aufweist, die mit einer erstarrenden 
Schmelze befullt wird. Altemativ wird ein Pulver eingefuUt und mittels einer Goatingschicht in der Kavitat befestigt. Al- 
len drei Anmeldungen ist gemeinsam, daB der die Kavitat ausfuUende Bereich nicht verpreBt sein soil, da auf diese Weise 

40 druckempfindliche Inhaltsstoffe geschont werden sollen. 

Der im Stand der Technik beschreibende Weg, Schmelzen zu bereiten, in die Tabletten eingelegt werden oder die in 
Formkorper eingegossen werden, beinhaltet eine thermische Belastung der Inhaltsstoffe in den Schmelzen. Zusatzlich 
erfordert die exakte Dosierung fliissiger bis pastoser Medien sowie die nachfolgende Abkiihlung einen hohen techni- 
schen Aufwand, der in Abhangigkeit von der Zusammensetzung der Schmelze zum Teil durch Schrumpfung beim Ab- 

45 kiihlen und dadurch bedingtes Ablosen der Fiillung zunichte gemacht wird. Die Befiillung von Kavitaten mit pulverfor- 
migen Inhaltsstoffen und die Fixierung mittels Goating ist ebenfalls aufwendig und mit ahnlichen Stabilitatsproblemen 
behaftet. 

Die herkommliche Tablettierung von Mehrschichttabletten findet auf dem Gebiet der Wasch- und Reinigungsmittel- 
formkorper ebenfaUs ihre Grenzen, wenn eine Schicht nur einen geringen Anteil am Gesamtformkorper aufweisen soU. 

50 Unterschreitet man eine bestimmte Schichtdicke, so ist ein Verpressen einer auf dem Rest des Formkorpers haftenden 
Schicht zunehmend erschwert. 

Das Einpressen teilchenformiger Zusammensetzungen in Kavitaten von Formkorpern lost zwar das Problem der Tem- 
peraturbelastung dieser Fiillungen, kann aber andererseits zu einer Loseverzogerung dieses gepreBten Teils fuhren, die 
einen Zusatz von Losebeschleunigem erforderlich macht, wenn eine zeitlich beschleunigte Freisetzung der Inhaltsstoffe 

55 aus dieser Region gefordert ist. Das Einbringen fliissiger, gelformiger oder pastoser Medien ist weder iiber EingieB ver- 
fahren noch iiber die Verpressung moglich, wenn diese Medien nicht im Laufe der Herstellung zu Feststoffen erstarren. 

Der vorliegenden Erfindung lag nun die Aufgabe zugrunde, Formkorper bereitzustellen, bei denen sowohl temperatur- 
als auch druckempfindliche Inhaltsstoffe in abgegrenzte Regionen eingebracht werden konnen, wobei die abgegrenzte 
Region hinsichtlich ihrer GroBe in Bezug auf den Gesamtfomikorper keinen Beschrankungen unterliegen sollte. Dabei 

60 sollte zudem einerseits eine optische Differenzierung zu herkommlichen Zweischichttabletten erreicht werden, anderer- 
seits sollte die Herstellung der Formkorper ohne groBen technischen Aufwand auch in GroBserie sicher funktionieren, 
ohne daB die Formkorper Nachteile hinsichtlich der Stabilitat aufweisen oder Ungenauigkeiten bei der Dosierung zu be- 
fiirchten waren. Zusatzlich sollte eine beschleunigte Freisetzung der Inhaltsstoffe aus der abgegrenzten Region moglich 
sein, ohne dabei an bestinuiite rezepturtechnische Modifikationen gebunden zu sein. Es sollte eine Einarbeitungsform 

65 bereitgestellt werden, die unabhangig vom Aggregatzustand der in die Region einzubringenden Aktivsubstanzen oder 
Aktivsubstanzgemische ist, wobei auch solche Aktivsubstanzen in die Region inkorporierbar und aus der Region be- 
schleunigt freisetzbar sein sollten, welche mit herkonmilichen Losebeschleunigem oder Desintegrationshiffsmitteln in- 
kompatibel sind. Nicht zuletzt sollten auch Fliissigkeiten, Gele oder Fasten dauerhaft inkorporiert werden konnen, ohne 
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daB eine Anderung dieses Zustandes bis zur Anwendung erforderlich ist. 

Es wurde nun gefunden, daB die genannten Nachteile vemiieden werden, wenn man fliissige, gelformige, pastose oder 
feste Inhaltsstoffe in eine Kavitat eines vorverprelBten Formkorpers einbringt und die Kavitat mit einer Folie abdichtet. 
Auf diese Weise wird die Temperatur- oder Druckbelastung der Inhaltsstoffe ausgeschlossen und der genannte Aufga- 
benkomplex gelost. 5 

Gegenstand der Erfindung sind Wasch- und Reinigungsmittelformkorper aus verdichtetem, teilchenformigen Wasch- 
und Reinigungsmittel, bei denen der Formkorper mindestens eine Kavitat aufweist, deren Offnung(en) mit einer Folie 
verschlossen ist/sind. 

Die Kavitat im in Schritt a) hergestellten Formkorper kann dabei jedwede Form aufweisen. Sie kann den Formkorper 
durchteilen, d. h. eine Offnung an Ober- und Unterseite des Formkorpers aufweisen, sie kann aber auch eine nicht durch 10 
den gesamten Formkorper gehende Kavitat sein, deren Offnung nur an einer Formkorperseite sichtbar ist. 

Die erfindungsgemaBen Formkorper konnen jedwede geometrische Form annehmen, wobei insbesondere konkave, 
konvexe, bikonkave, bikonvexe, kubische, tetragonale, orthorhombische, zylindrische, spharische, zylindersegmentar- 
tige, scheibenformige, tetrahedrale, dodecahedrale, octahedrale, konische, pyramidale, ellipsoide, funf-, sieben- und 
achteckig-prismatische sowie rhombohedrische Formen bevorzugt sind. Auch voUig irregulare Grundflachen wie Pfeil- 15 
oder Tierformen, Baume, Wolken usw. konnen realisiert werden. Weisen die erfindungsgemaBen Formkorper Ecken und 
Kanten auf, so sind diese vorzugs weise abgenindet. Als zusatzliche optische Differenzierung ist eine Ausfiihrungsform 
mit abgerundeten Ecken und abgeschragten ("angefaBten") Kanten bevorzugt. 

Selbstverstandlich konnen die erfindungsgemaBen Fonnkorper auch mehrphasig hergestellt werden. Aus Griinden der 
Verfahrensokonomie haben sich hier zweischichtige Formkorper besonders bewahrt. 20 

Auch die Form der Kavitat kann in weiten Grenzen frei gewahlt werden. Aus Griinden der Verfahrensokonomie haben 
sich durchgehende Locher, deren Offnungen an einander gegeniiberliegenden Hachen der Formkorper liegen, und Mul- 
den mit einer Offnung an einer Formkorperseite bewahrt. In bevorzugten Wasch- und Reinigungsmittelformkorpem 
weist die Kavitat die Form eines durchgehenden Loches auf, dessen Offnungen sich an zwei gegeniiberliegenden Form- 
korperflachen befinden. Die Form eines solchen durchgehenden Lochs kann frei gewahlt werden, wobei Formkorper be- 25 
vorzugt sind, in denen das durchgehende Loch kreisrunde, ellipsenformige, dreieckige, rechteckige, quadratische, fiinf- 
eckige, sechseckige, siebeneckige oder achteckige Horizontalschnitte aufweist. Auch voUig irregulare Lochformen wie 
Pfeil- oder Tierformen, Baume, Wolken usw. konnen realisiert werden. Wie auch bei den Formkorpem sind im Falle von 
eckigen Lochem solche mit abgerundeten Ecken und Kanten oder mit abgerundeten Ecken und angefasten Kanten be- 
vorzugt. 30 

Die vorstehend genannten geometrischen Realisierungsformen lassen sich beliebig miteinander kombinieren. So kon- 
nen Formkorper mit rechteckiger oder quadratischer Grundflache und kreisrunden Lochem ebenso hergestellt werden 
wie runde Formkorper mit achteckigen Lochem, wobei der \lelfalt der Kombinationsmoglichkeiten keine Grenzen ge- 
setzt sind. Aus Griinden der Verfahrensokonomie und des asthetischen Verbraucherempfindens sind Formkorper mit 
Loch besonders bevorzugt, bei denen die Formkorpergrundflache und der Lochquerschnitt die gleiche geometrische 35 
Form haben, beispielsweise Formkorper mit quadratischer Grundflache und zentral eingearbeitetem quadratischem 
Loch. Besonders bevorzugt sind hierbei Ringfonnkorper, d. li. kreisrunde Formkorper mit kreisrundem Loch. 

Wenn das o. g. Prinzip des an zwei gegeniiberliegenden Formkorperseiten offenen Lochs auf eine Offnung reduziert 
wird, gelangt man zu Muldenformkorpem. ErfindungsgemaBe Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, bei denen die 
Kavitat die Form einer Mulde aufweist, sind ebenfalls bevorzugt. Wie bei den "Lochformkorpem" konnen die erfin- 40 
dungsgemaBen Formkorper auch bei dieser Ausfiihrungsform jedwede geometrische Form annehmen, wobei insbeson- 
dere konkave, konvexe, bikonkave, bikonvexe, kubische, tetragonale, orthorhombische, zylindrische, spharische, zylin- 
dersegmentartige, scheibenformige, tetrahedrale, dodecahedrale, octahedrale, konische, pyramidale, ellipsoide, fiinf-, 
sieben- und achteckigprismatische sowie rhombohedrische Formen bevorzugt sind. Auch vollig irregulare Grundflachen 
wie Pfeil- oder Tierformen, Baume, Wolken usw. konnen realisiert werden. Weist der Formkorper Ecken und Kanten auf, 45 
so sind diese vorzugsweise abgenindet. Als zusatzliche optische Differenzierung ist eine Ausfiihrungsform mit abgerun- 
deten Ecken und abgeschragten ("angefasten") Kanten bevorzugt. 

Auch die Form der Mulde kann frei gewahlt werden, wobei Formkorper bevorzugt sind, in denen mindestens eine 
Mulde eine konkave, konvexe, kubische, tetragonale, orthorhombische, zylindrische, spharische, zylindersegmentartige, 
scheibenformige, tetrahedrale, dodecahedrale, octahedrale, konische, pyramidale, ellipsoide, Rinf-, sieben- und achtek- 50 
kig-prismatische sowie rhombohedrische Form annehmen kann. Auch vollig irregulare Muldenformen wie Pfeil- oder 
Tierformen, Baume, WolLcen usw. konnen realisiert werden. Wie auch bei den Formkorpern sindMulden mit abgerunde- 
ten Ecken und Kanten oder mit abgerundeten Ecken und angefasten Kanten bevorzugt. Besonders bevorzugt sind Mul- 
denformen wie sie in der alteren deutschen Patentanmeldung DE 198 22 973.9 (Henkel KGaA) beschrieben sind, auf die 
hier ausdriickUch verwiesen wird. 55 

Die GroBe der Mulde oder des durchgehenden Loches im Vergleich zum gesamten Formkorper richtet sich nach dem 
gewiinschten Verwendungszweck der Formkorper. Je nachdem, ob die Kavitat mit weiterer Aktivsubstanz befiillt werden 
soli und ob eine geringere oder groBere Menge an Aktivsubstanz enthalten sein soil, kann die GroBe der Kavitat variie- 
ren. Unabhangig vom Verwendungszweck sind Wasch- und Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, bei denen das Volu- 
menverhaltnis von Fonnkorper zu Kavitat 2 : 1 bis 100 : 1, vorzugsweise 3 : 1 bis 80 : 1, besonders bevorzugt 4 : 1 bis 60 
50 : 1 und insbesondere 5 : 1 bis 30 : 1, betragt. Das Volumenverhaltnis errechnet sich dabei aus dem Volumen des erfin- 
dungsgemaBen fertigen Formkorpers, d. h. des Formkorpers, der die Kavitat aufweist, die mit der Folie verschlossen ist 
und dem Volumen der Kavitat. Die Differenz beider Volumina ergibt das Volumen des Formkorpers mit Kavitat, bei dem 
die Kavitat nicht mit Folie verschlossen ist. In anderen Worten: weist der Formkorper beispielsweise eine orthorhombi- 
sche Form mit den Seiteniangen 2, 3 und 4 cm auf und besitzt eine Mulde mit einem Volumen von 2 cm^, so betragt das 65 
Volumen dieses "Basisformkorpers" 22 cm^. Das zur Berechnung des Verhaltnisses benutzte Volumen betragt 24 cm^, da 
die Mulde mit Folie verschlossen ist und dadurch nach auBen ein orthorhombischer Formkorper ohne Mulde vorliegt. In 
diesem Beispiel liegt das Verhaltnis der Volumina also bei 12 : 1. Bei Volumenverhaltnis sen Formkorper : Kavitat unter- 
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halb von 2:1, die erfindungsgemaB selbstverstandlich auch realisierbar sind, kann die Instabilitat der Wandungen anstei- 
gen. 

Ahnliche Aussagen lassen sich zu den Oberflachenanteilen machen, die der Formkorper mit der Kavitat ("Basisform- 
korper") bzw. die Offnungsflache der Kavitat an der Gesamtoberflache des Fomikorpers ausmachen. Hier sind Wasch- 
5 und Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, bei denen die Flache der OfFnung(en) der Kavitat(en) 1 bis 25%, vorzugs- 
weise 2 bis 20%, besonders bevorzugt 3 bis 15% und insbesondere 4 bis 10% der Gesamtoberflache des Formkorpers 
ausmacht. Die Gesamtoberflache des Formkorpers entspricht hierbei v^^ieder der Gesamtoberflache des Formkorpers mit 
verschlossener Kavitat, im obigen Beispiel also ungeachtet der Offnungsflache der Mulde 52 cm^. Die Offnung(en) der 
Kavitat weist/weisen bei einem solchen beispielhaften Formkorper in bevorzugten Ausfiihrungsfomien der vorliegenden 
10 Erfindung also eine Flache von 0,52 bis 13 cm^, vorzugsweise von 1,04 bis 10,4 cm^, besonders bevorzugt 1,56 bis 
7,8 cm^ und insbesondere 2,08 bis 5,2 cm^ auf. 

Die erfindungsgemafSen Formkorper mit Kavitat sind dadurch gekennzeichnet, dafS die Olfnung(en) der Kavitat(en) 
mit Folie verschlossen sind. Dabei ist im Rahmen der vorliegenden Erfindung unter dem Begriff " verse hlos sen" zu ver- 
stehen, daB die Folie, die die Offnung der Kavitat(en) verschlieBt, haftfest mit dem Formkorper verbunden ist. Eine Ver- 
15 packung, in die der Formkorper eingelegt wird, erfiillt daher nicht das erfindungsgemaBe Kriterium des " VerschlieBens". 
Die Folie, die die Offnung(en) der Kavitat(en) verschlieBt, wird auf die Oberflache des Formkorpers aufgebracht und 
haftfest mit dieser verbunden, was beispielsweise durch Ankleben, partielles Aufschmelzen oder durch chemische Reak- 
tion erfolgen kann. Es ist moglich, die Folie auf alle Formkorperoberflachen aufzubringen und haftfest mit diesen zu ver- 
binden, so daB die Folie eine Beschichtung, ein "Coating" des gesamten Formkorpers ausmacht. Bevorzugte Wasch- und 
20 Reinigungsmittelformkorper sind allerdings dadurch gekennzeichnet, daB die FoHe nicht den gesamten Formkorper um- 
schlieBt. 

Aus Griinden der Verfahrensokonomie und des asthetischen Eindrucks ist es bevorzugt, daB die Folie nur auf die 
Formkorperoberflachen aufgebracht wird, wo sie eine Funktion erfuUt, d. h. dem VerschlieBen von Kavitaten dient. 
Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, bei denen die Folie nur die Rachen des Formkorpers bedeckt, in denen sich 

25 Offnungen der Kavitat(en) befinden, sind demnach bevorzugt. 

Die kavitatsverschlieBende Folie kann selbstverstandlich auch ein Laminat aus melireren unterschiedlich zusammen- 
gesetzten Folien sein, iiber unterschiedliche Zusammensetzungen einzelner Folienschichten kann die Offnung der Kavi- 
tat zu bestimmten Zeitpunkten im Wasch- und Reinigungsgang freigegeben werden, was insbesondere dann von Vorteil 
ist, wenn die verschlossene Kavitat weitere Aktivsubstanz enthalt. 

30 Bevorzugte Folienmaterialien sind die aus dem Stand der Technik bekannten Polymere. Insbesondere sind Wasch- und 
Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, bei denen die Folie aus einem Polymer mit einer Molmasse zwischen 5000 und 
500.000 Dalton, vorzugsweise zwischen 7500 und 250.000 Dalton und insbesondere zwischen 10.000 und 100.000 Dal- 
ton, besteht. Im Hinblick auf die Medien, in die Wasch- und Reinigungsmittel iiblicherweise eingebracht werden, sind 
insbesondere Wasch- und Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, bei denen die Folie aus einem wasserloslichen Poly- 

35 mer besteht. 

Solche bevorzugten Polymere konnen synthetischen oder naturlichen Urspnmgs sein. Werden Pol3^mere auf nativer 
oder teilnativer Basis als Folienmaterial eingesetzt, so sind Wasch- und Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, bei de- 
nen das Folienmaterial ausgewahlt ist aus einem oder mehreren Stoffen aus der Gruppe Carrageenan, Guar, Pektin, Xant- 
han. Cellulose und ihren Derivate, Starke und ihren Derivaten sowie Gelatine. 

40 Carrageenan ist ein nach dem irischen Kiistenort Carragheen benannter, gebildeter und ahnlich wie Agar aufgebauter 
Extrakt aus nordaflantischen, zu den Florideen zahlenden Rotalgen. Das aus dem HeiBwasserextrakt der Algen ausge- 
fallte Carrageenan ist ein farbloses bis sandfarbenes Pulver mit Molmassen von 100.000-800.000 und einem Sulfat-Ge- 
halt von ca. 25%, das in warmem Wasser sehr leicht loslich ist. Beim Carrageenan unterscheidet man drei Hauptbestand- 
teile: Die gelbbildende f-Fraktion besteht aus D-Galaktose-4-sulfat und 3,6-Anhydro-a-D-galaktose, die abwechselnd in 

45 1,3- und 1,4-Stellung glycosidisch verbunden sind (Agar enthalt demgegeniiber 3,6-Anhydro-a-L-galakrose). Die nicht 
gelierende 1-Fraktion ist aus 1,3-glykosidisch verknupften D-Galaktose-2-sulfat und 1,4-verbundenen D-Galaktose-2,6- 
disulfat-Resten zusammengesetzt und in kaltem Wasser leicht loslich. Das aus D-(jalaktose-4-sulfat in 1,3-Bindung und 
3,6-Anhydro-a-D-galaktose- 2-sulfat in 1,4-Bindung aufgebaute i-Carrageenan ist sowohl wasserloslich als auch gelbil- 
dend. Weitere Carrageenan-iypen werden ebenfalls mit griechischen Buchstaben bezeichnet: a, p, 7, |i, v, ^, n, (O, X- 

50 Auch die Art vorhandener Kationen (K, NH4, Na, Mg, Ca) beeinfluBt die Loslichkeit der Carrageenane. Halbsyntheti- 
sche Produkte, die nur eine lonen-Sorte enthalten und im Rahmen der vorliegenden Erfindung ebenfalls als Folienmate- 
rialien einsetzbar sind, werden auch Carrag(h)eenate genannt. 

Das im Rahmen der vorliegenden Erfindung als Folienmaterial einsetzbare Guar, auch Guar-Mehl genannt, ist ein 
grauweiBes Pulver, das durch Mahlen des Endosperms der urspriinglich im indischen und pakistanischen Raum endemi- 

55 schen, inzwischen auch in anderen Landem, z, B. im Siiden der USA, kultivierten, zur Familie der Leguminosen geho- 
renden Guarbohne (Cyamopsis tetragonobolus) gewonnen wird. Hauptbestandteil des Guar ist mit bis zu ca. 85 Gew.-% 
der Trockensubstanz Guaran (Guar-Gummi, Cyamopsis-Gummi); Nebenbestandteile sind Proteine, Lipide und Cellu- 
lose. Guaran selbst ist ein Polygalactomannan, d. h. ein Polys accharid, dessen lineare Kette aus nichtsubstituierten (siehe 
Formel I) und in der C6-Position mit einem Galactose-Rest substituierten (siehe Formel II) Mannose-Einheiten in p-D- 

60 (1— ^)-Verknupfung aufgebaut ist. 
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Das Verhaltnis von I : II betragt ca. 2 : 1 ; die II-Einheiten sind entgegen urspriinglicher Annahmen nicht streng alter- 20 
nierend, sondem in Paaren oder Tripletts im PolygalactDmannan-Molekiil angeordnet. Angaben zur Molmasse des Gua- 
rans variieren mit Werten von ca. 2,2 • 10^-2,2 • 10^ g/mol in Abhangigkeit vom Reinheitsgrad des Polysaccharids - der 
hohe Wert wurde an einem hochgereinigten Produkt ermittelt - signifikant und entsprechen ca. 1350-13.500 Zucker-Ein- 
heiten/Makromolekiil. In den meisten organischen Losungsmitteln ist Guaran unloslich. 

Die ebenfalls als Folienmaterial einsetzbaren Pektine sind hochmolekulare glykosidische Pflanzenstoffe, die in Friich- 25 
ten, Wurzeln und Blattem sehr verbreitet sind. Die Pektine bestehen im wesentlichen aus Ketten von 1,4-a-gIykosid. ver- 
bundenen Galacturonsaure-Einheiten, deren Sauregruppen zu 20-80% mit Methanol verestert sind, wobei man zwischen 
hochveresterten (>50%) und niedrigveresterten Pektinen (<50%) unterscheidet. Die Pektine haben eine Faltblattstruktur 
und stehen damit in der Mitte Starke- und Cellulose-Molekulen. Ihre Makromolekiile enthalten noch etwas Glucose, Ga- 
lactose, Xylose und Arabinose und weisen schwach saure Eigenschaften auf. 30 




35 



OH COOCH3 OH COOCH3 

40 

Obst-Pektin enthalt 95%, Riiben-Pektin bis 85% Galacturonsaure. Die Molmassen der verschiedenen Pektine variie- 
ren zwischen 10.000 und 50.0000. Auch die Struktureigenschaften sind stark vom Polymerisationsgrad abhangig; so bil- 
den z. B. die Obst-Pektine in getrocknetem Zustand asbestartige Fasern, die Flachs-Pektine dagegen feine, komige Pul- 
ver. 

Die Pektine werden durch Extraktion mit verdiinnten Sauren vorwiegend aus den inneren Anteilen von Citrusfrucht- 45 
schalen, Obstresten oder auch Zuckerriibenschnitzeln hergestellt. 

Auch Xanthan ist als Folienmaterial erfindungsgemaB einsetzbar. Xanthan ist ein mikrobieLLes anionisches Heteropo- 
lysaccharid, das von Xanthomonas campestris und einigen anderen Species unter aeroben Bedingungen produziert wird 
und eine Molmasse von 2 bis 15 Millionen Dalton aufweist. Xanthan wird aus einer Kette mit P-l,4-gebundener Glucose 
(Cellulose) mit Seitenketten gebildet. Die Struktur der Untergruppen besteht aus Glucose, Mannose, Glucuronsaure, 50 
Acetat und Pyruvat, wobei die Anzahl der Pyruvat-Einheiten die ^^skositat des Xanthan bestimmt. Xanthan laBt sich 
durch folgende Formel beschreiben: 



55 



60 
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30 Grundeinheit von Xanthan 

Die Cellulosen unci ihre Derivate sind ehenfalls als Folienmaterialien geeignet. "Reine Cellulose weist. die formale 
Bruttozusammensetzung (C6Hio05)n, auf und stellt formal betxachtet ein p-l,4-Polyacetal von Cellobiose dar, die ihrer- 
seits aus zwei Molekiilen Glucose aufgebaut ist. Geeignete Cellulosen bestehen dabei aus ca. 500 bis 5000 Glucose-Ein- 

35 heiten und haben demzufolge durchschnittliche Molmassen von 50.000 bis 500.000. Als Folienmaterial auf Celluloseba- 
sis verwendbar sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung auch CeUulose-Derivate, die durch polymeranaLoge Reak- 
tionen aus Cellulose erhaldich sind. Solche cheniisch modifizierten Cellulosen umfassen dabei beispielsweise Produkte 
aus Veresterungen bzw. Veretherungen, in denen Hydroxy-Wasserstoffatonie substituiert wurden. Aber auch Cellulosen, 
in denen die Hydroxy-Gruppen gegen funktionelle Gruppen, die nicht uber ein Sauerstoffatom gebunden sind, ersetzt 

40 wurden, lassen sich als Celiulose-Derivate einsetzen. In die Gruppe der Cellulose-Derivate fallen beispielsweise Alkali- 
cellulosen, CarboxymethylceLLulose (CMC), Celluloseester und -ether sowie Aminocellulosen. 

Neben Cellulose und Cellulosederivaten konnen auch (modifizierte) Dextrine, Starke und Starkederivate als Folien- 
materialien eingesetzt werden. 

Als nichtionische organische Folienmaterialien geeignet sind Dextrine, beispielsweise OHgomere bzw. Polymere von 

45 Kohlenhydraten, die durch partielle Hydrolyse von Starken erhalten werden konnen. Die Hydrolyse kann nach iiblichen, 
beispielsweise saure- oder enzymkatalysierten Verfahren durchgefuhrt werden. Vorzugsweise handelt es sich um Hydro- 
lyseprodukte mit mittleren Molmassen im Bereich von 400 bis 50.0000 g/moL Dabei ist ein Polysaccharid mit einem 
Dextrose- Aquivalent (DE) im Bereich von 0,5 bis 40, insbesondere von 2 bis 30 bevorzugt, wobei DE ein gebrauchliches 
MaB fiir die reduzierende Wirkung eines Polysaccharids im Vergleich zu Dextrose, welche ein DE von 100 besitzt, ist. 

50 Brauchbar sind sowohl Maltodextrine mit einem DE zwischen 3 und 20 und IVockenglucosesirupe mit einem DE zwi- 
schen 20 und 37 als auch sogenannte Gelbdextrine und WeiBdextrine mit hoheren Molmassen im Bereich von 2000 bis 
30.000 g/mol. 

Bei den oxidierten Derivaten derartiger Dextrine handelt es sich um deren Umsetzungsprodukte mit Oxidation smit- 
teln, welche in der Lage sind, mindestens eine Alkoholfunktion des Saccharidrings zur Carbonsaurefunktion zu oxidie- 

55 ren. Derartige oxidierte Dextrine und Verfahren ihrer Herstellung sind beispielsweise aus den europaischen Patentanmel- 
dungen EP-A-0 232 202, EP-A-0 427 349, EP-A-0 472 042 und EP-A-0 542 496 sowie den internationalen Patentan- 
meldungen WO 92/18542, WO 93/08251, WO 93/16110, WO 94/28030, WO 95/07303, WO 95/12619 und 
WO 95/20608 bekannt. Ebenfalls geeignet ist ein oxidiertes Oligosaccharid gemaB der deutschen Patentanmeldung DE- 
A-196 00 018. Ein an Cc des Saccharidrings oxidiertes Produkt kann besonders vorteilhaft sein. 

60 Auch Starke kann als Folienmaterial fiir die erfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelfomikorper eingesetzt 
werden. Starke ist ein Homoglykan, wobei die Glucose-Einheiten a-glykosidisch verknupft sind. Starke ist aus zwei 
Komponenten unterschiedhchen Molekulargewichts aufgebaut: Aus ca. 20-30% geradkettiger Amylose (MG. ca. 
50.000-150.000) und 70-80% verzweigtkettigem Amylopektin (MG. ca. 300.000-2.000.000), daneben sind noch ge- 
ringe Mengen Lipide, Phosphorsaure und Kationen enthalten. Wahrend die Amylose infolge der Bindung in 1,4-StelLung 

65 lange, schraubenformige, verschiungene Ketten mit etwa 300-1200 Glucose-Molekulen bildet, verzweigt sich die Kette 
beim Amylopektin nach durchschnittlich 25 (jlucose-Bausteinen durch 1,6-Bindung zu einem astahnlichen Ciebilde mit 
etwa 1500-12.000 Molekiilen Glucose. Neben reiner Starke sind als Folienmaterialien im Rahmen der vorliegenden Er- 
findung auch Starke-Derivate, die durch polymeranaloge Reaktionen aus Starke erhaltlich sind, geeignet. Solche che- 
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misch modifizierten Starken umfassen dabei beispielsweise Produkte aus Veresterungen bzw. Veretherungen, in denen 
Hydroxy-Wasserstoffatome substituiert wurden. Aber auch Starken, in denen die Hydroxy-Gruppen gegen funktionelle 
Gruppen, die nicht iiber ein Sauerstoffatom gebunden sind, ersetzt wurden, lassen sich als Starke-Derivate einsetzen. In 
die Gruppe der Starke-Derivate fallen beispielsweise Alkalistarken, Carboxymethylstarke (CMS), Starkeester und -ether 
sowie Aminostarken. 5 

Unter den Proteinen und modifizierten Proteinen hat Gelatine als Folienmaterial eine herausragende Bedeutung. Ge- 
latine ist ein Polypeptid (Molmasse: ca. 15.000->250.000 g/mol), das vomehmlich durch Hydrolyse des in Haut und 
Knochen von Tieren enthaltenen KoUagens unter sauren oder alkalischen Bedingungen gewonnen wird. Die Aminosau- 
ren-Zusammensetzung der Gelatine entspricht weitgehend der des Kollagens, aus dem sie gewonnen wurde, und variiert 
in Abhangigkeit von dessen Provenienz. Die Verwendung von Gelatine als wasserlosliches Hullmaterial ist insbesondere 10 
in der Pharmazie in Form von Hart- oder Weichgelatinekapseln auBerst weit verbreitet. 

Weitere als Folienmaterialien einsetzbare Polymere sind synthetische Polymere, die vorzugsweise wasserquellbar 
und/oder wasserloslich sind. Solche Polymere auf synthetischer Basis konnen fiir die gewiinschte Foliendurchlassigkeit 
bei Lagerung und Auflosung der Folie bei Anwendung "maBgeschneidert" werden. Besonders bevorzugte erfindungsge- 
maBe Wasch- und Reinigungsmittelformkorper sind dadurch gekennzeichnet, da6 das Folienmaterial ausgewahlt ist aus 15 
einem Polymer oder Polymergemisch, wobei das Polymer bzw. mindestens 50 Gew.-% des Polymergemischs ausge- 
wahlt ist aus 

a) wasserloslichen nichtionischen Polymeren aus der Gruppe der 

al) Polyvinylpyrrolidone, 20 
a2) VinylpyrrolidonA^inylester-Copolymere, 
a3) Celluloseether 

b) wasserloslichen amphoteren Polymeren aus der Gruppe der 

b 1 ) Alky lacrylamid/Acrylsaure-Copoly mere 

b2) Alky lacrylamid/Meth aery Isaure-Copoly mere 25 
b3) Alkylacrylamid/Methylmethacrylsaure-Copolymere 

b4) AlkylacryIamid/Acrylsaure/Alkylaminoalkyl(meth)acrylsaure-Copolymere 

b5) Alkylacrylamid/Methacrylsaure/Alkylaminoalkyl(meth)acrylsaure-CopoIymere 

b6) Alkylacrylamid/Methylmethacrylsaure/Alkylaminoalkyl(meth)acrylsaure-Copolymere 

b7) Alkylacrylaiiiid/Alkymethacrylat/Alkylaminoethylmethacrylat/Alkyhiiethacrylat-Copolymere 30 
b8) Copolymere aus 

b8i) ungesattigten Carbon sauren 

bSii) kationisch derivatisierten ungesattigten Carbonsauren 

bSiii) gegebenenfalls weiteren ionischen oder nichtionogenen Monomeren 

c) wasserloslichen zwitterionischen Polymeren aus der Gruppe der 35 

cl) Acrylamidoalkyltrialkylammoniumchlorid/Acrylsaure-Copolymere sowie deren Alkali- und Ammonium- 
salze 

c2) Acrylamidoalkyltrialkylammoniumchlorid/Methacrylsaure-Copolymere sowie deren Alkali- und Ammo- 
niumsalze 

c3) Methacroylethylbetain/Methacrylat-Copolymere 40 

d) wasserloslichen anionischen Polymeren aus der Gruppe der 

dl ) Vinylacetat/Crotonsaure-Copolymere 

d2) VmylpyrrolidonA^inylacrylat- Copolymere 

d3) Acrylsaure/Ethylacrylat/N-tert.-Butylacrylamid-Terpolymere 

d4) Pfropfpolymere aus Vinylestern, Estern von Acrylsaure oder Methacrylsaure allein oder im Gemisch, co- 45 
polymerisiert mil Crotonsaure, Acrylsaure oder Methacrylsaure mit Polyalkylenoxiden und/oder Polykalky- 
lenglycolen 

d5) gepfropften und vemetzten Copolymere aus der Copolymerisation von 
d5i) mindesten einem Monomeren vom nichtionischen Typ, 

d5ii) mindestens einem Monomeren vom ionischen 'l^p, 50 
d5iii) von Polyethylenglycol und 
d5iv) einem Vemetzer 

d6) durch Copolymerisation mindestens eines Monomeren jeder der drei folgenden Gruppen erhaltenen Co- 
polymere: 

d6i) Ester ungesattigter Alkohole und kurzkettiger gesattigter Carbonsauren und/oder Ester kurzkettiger 55 
gesattigter Alkohole und ungesattigter Carbonsauren, 
d6ii) ungesattigte Carbonsauren, 

d6iii) Ester langkettiger Carbonsauren und ungesattigter Alkohole und/oder Ester aus den Carbonsauren 

der Gruppe d6ii) mit gesattigten oder ungesattigten, geradkettigen oder verzweigten Cg-is-Alkohols 
d7) Terpolymere aus Crotonsaure, Vinyiacetat und einem Allyl- oder Methallylester 60 
d8) Tetra- und Pentapolymere aus 

d8i) Crotonsaure oder AUyloxyessigsaure 

dSii) Vinyiacetat oder Vinylpropionat 

dSiii) verzweigten Allyl- oder Methallylestern 

dSiv) Vinylethem, "S^nylestem oder geradkettigen Allyl- oder Methallylestern 65 
d9) ftotonsaure-C^opolymere mit einem oder mehreren Monomeren aus der (iruppe Ethylen, \^nylbenzol, Yi- 
nylmethylether, Acrylamid und deren wasserloslicher Salze 

dlO) Terpolymere aus \^nylacetat, Crotonsaure und \^nylestern einer gesattigten aliphatischen in a-Stellung 
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verzweigten Monocarbonsaure 
e) wasserloslichen kationischen Polymeren aus der Gmppe der 
el) quaternierten Cellulose-Deri vate 
e2) Pol5^siloxane mit quatemaren Gruppen 
5 e3) kationischen Guar-Derivate 

e4) polymeren Dimethyldiallylammoniumsalze und deren Copolymere mit Estem und Amiden von Acryl- 
saure und Methacrylsaure 

e5) Copolymere des Vinylpyrrolidons mit quaternierten Derivaten des Dialkylaminoacrylats und -methacryl- 

ats 

10 e6) Vinylpyrrolidon-Methoimidazoliniumchlorid- Copolymere 

e7) quaternierter Polyvinylalkohol 

e8) unter den INCl-Bezeichnungen Polyquatemium 2, Polyquatemium 17, Polyquatemium 18 und Polyqua- 
temium 27 angegeben Polymere. 

15 Wasserlosliche Polymere im Sinne der Erfindung sind solche Polymere, die bei Raumtemperatur in Wasser zu mehr als 
2,5 Gow.-% loslich sind. 

Die Folien der erfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorper konnen dabei aus einzelnen der vorste- 
hend genannten Polymere hergestellt sein, es konnen aber auch Mischungen oder mehrlagige Schichtaufbauten aus den 
Polymeren verwendet werden. Die Polymere werden nachfolgend naher beschrieben. 
20 ErfindungsgemaB bevorzugte wasserlosliche Polymere sind nichtionisch. Geeignete nichtionogene Polymere sind bei- 
spielsweise: 



25 



30 



50 



55 



- Polyvinylpyrrolidone, wie sie beispielsweise unter der Bezeichnung Luviskol® (BASF) vertrieben werden. Poly- 
vinylpyrrolidone sind bevorzugte nichtionische Polymere im Rahmen der Erfindung. 

Polyvinylp3Trolidone [Poly(l-vinyl-2-pyrrolidinone)], Kurzzeichen PVP, sind Polymere der allg. Formel (EH) 




35 \ / " (in). 



die durch radikalische Polymerisation von 1-Vinylpyrrolidon nach Verfahren der Losungs- oder Suspensionspolymerisa- 
tion unter Einsatz von Radikalbildnem (Peroxide, Azo-Verbindungen) als Initiatoren hergestellt werden. Die ionische 
Polymerisation des Monomeren liefert nur Produkte mit niedrigen Molmassen. Handelsiibliche Polyvinylpyrrolidone ha- 
40 ben Molmassen im Bereich von ca. 2500-750.000 g/mol, die iiber die Angabe der K-Werte charakterisiert werden und - 
K-Wert-abhangig - Glasiibergangstemperaturen von 130-175° besitzen. Sie werden als weiBe, hygroskopische Pulver 
oder als waBrige. Losungen angeboten. Polyvinylpyrrolidone sind gut loslich in Wasser und einer ^^elzahl von organi- 
schen Losungsmitteln (Alkohole, Ketone, Eisessig, Chlorkohlenwasserstoffe, Phenole u. a.). 

45 - VinylpyrroIidon/VinyLester-Copolymere, wie sie beispielsweise unter dem Warenzeichen Luviskol® (BASF) ver- 

trieben werden. Luviskol® VA 64 und Luviskol® VA 73, jeweils VinylpyrrolidonA/^inylacetat-Copolymere, sind be- 
sonders bevorzugte nichtionische Polymere. 



Die Vinylester-Polymere sind aus ^^nylestem zugangliche Polymere mit der Gruppierung der Formel (IV) 

_CH, — CH— 



i 

0<' "-R 



(IV) 



als charakteristischem Grundbaustein der Makromolekiile. Von diesen haben die Vinylacetat-Polymere (R = CH3) mit 
60 Polyvinylacetaten als mit Abstand wichtigsten Vertretern die groBte technische Bedeutung. 

Die Polymerisation der Vinylester erfolgt radikalisch nach unterschiedlichen Verfahren (Losungspolymerisation, Sus- 
pensionspolymerisation, Emulsionspolymerisation, Substanzpolymerisation). Copolymere von Vinylacetat mit Vinyl- 
pyrrolidon enthalten Monomereinheiten der Formeln (IH) und (TV) 



65 - Celiuloseether, wie Hydroxypropylcellulose, Hydroxyethylcellulose und Methylhydroxypropylcellulose, wie sie 

beispielsweise unter den Warenzeichen C^ulminal® und Benecel® (AQUALON) vertrieben werden. 



Celiuloseether lassen sich durch die allgemeine Formel (V) beschreiben. 
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(V), 

in R fiir H oder einen Alkyl-, Alkenyl-, Alkinyl-, Aryl- oder Alkylarylrest steht. In bevorzugten Produkten steht minde- 10 
stens ein R in Formel (IH) fiir -CH2CH2CH2-OH oder -CH2CH2-OH. Celluloseether werden technisch durch Veretherung 
von Alkalicellulose (z. B. mil Ethylenoxid) hergestellt. Celluloseether werden charakterisiert iiber den durchschnittli- 
chen Substitutionsgrad DS bzw. den molaren Substitutionsgrad MS, die angeben, wieviele Hydroxy-Ciruppen einer An- 
hydroglucose-Einheit der Cellulose mit dem Veretherungsreagens reagiert haben bzw. wieviel mol des Veretherungsrea- 
gens im Durchschnitt an eine Anhydroglucose-Einheit angelagert wurden. Hydroxy ethylcellulosen sind ab einem DS 15 
von ca. 0,6 bzw. einem MS von ca. 1 wasserloslich. Handelsiibliche Hydroxyethyl- bzw. Hydroxypropylcellulosen haben 
Substitutionsgrade im Bereich von 0,85-1,35 (DS) bzw. 1,5-3 (MS). Hydroxyethyl- und -propylcellulosen werden als 
gelblich-weiBe, geruch- und geschmacklose Pulver in stark unterschiedlichen Polymerisationsgraden vermarktet. Hy- 
droxyethyl- und -propylcellulosen sind in kaltem droxyethyl- und -propylcellulosen sind in kaltem und heiBem Wasser 
sowie in einigen (wasserhaltigen) organischen Losungsmitteln loslich, in den meisten (wasserfreien) organischen Lo- 20 
sungsmitteln dagegen unloslich; ihre waBrigen Losungen sind relativ unempfindlich gegeniiber Anderungen des pH- 
Werts oder Elektrolyt-Zusatz. 

Polyvinylalkohole, kurz als PVAL bezeichnet, sind Polymere der allgemeinen Struktur 

[-CH2-CH(OH)-],, 25 

die in geringen Anteilen auch Struktureinheiten des lyps 

[-CH2-CH(OH)-CH(OH)-CH2] 

30 

enthalten. Da das entsprechende Monomer, der \^nylalkohol, in freier Form nicht bestandig ist, werden Polyvinylalko- 
hole iiber polymeranaloge Reaktionen durch Hydrolyse, technisch insbesondere aber durch alkalisch katalysierte Ume- 
sterung von Polyvinylacetaten mit Alkoholen (vorzugsweise Methanol) in Losung hergestellt. Durch diese technischen 

Verfahren sind auch PVAL zuganglich, die einen vorbestimmbaren Restanteil an Acetatgruppen enthalten. 

Handelsiibliche PVAL (z. B. Mowiol®-Typen der Firma Hoechst) kommen als weil3-gelbliche Pulver oder Granulate 35 
mit Polymerisationsgraden im Bereich von ca. 500-2500 (entsprechend Molmassen von ca. 20.000 100.000 g/mol) in 
den Handel und haben unterschiedliche Hydrolysegrade von 98-99 bzw. 87-89 Mol-%. Sie sind also teilverseifte Poly- 
vinylacetate mit einem Restgehalt an Acetyl-Gruppen von ca. 1-2 bzw. 11-13 Mol-%. 

Die Wasserloslichkeit von PVAL kann durch Nachbehandlung mit Aldehyden (Acetalisierung), durch Komplexierung 
mit Ni- oder Cu-Salzen oder durch Behandlung mit Dichromaten, Borsaure, Borax verringem und so gezielt auf ge- 40 
wiinschte Werte einstellen. 

Weitere erfindungsgemaB geeignete Polymere sind wasserlosliche Amphopolymere. Unter dem Oberbegriff Ampho- 
polymere sind amphotere Polymere, d. h. Polymere, die im Molekiil sowohl freie Aminogruppen als auch freie -COOH- 
oder S03H-Gruppen enthalten und zur Ausbildung innerer Salze befahigt sind, zwitterionische Polymere, die im Mole- 
kiil quartare Ammoniumgruppen und -COO~- oder -S03~-Gruppen enthalten, und solche Polymere zusammengefaBt, die 45 
-COOH- oder SOsH-Gruppen und quartare Ammoniumgruppen enthalten. Ein Beispiel fiir ein erfindungsgemaB einsetz- 
bares Amphopolymer ist das unter der Bezeichnung Amphomer® erhaltliche Acrylharz, das ein (Copolymer aus tert.-Bu- 
tylaminoethylmethacrylat, N-(1,1,3,3-Tetramethylbutyl)acrylamid sowie zwei oder mehr Monomeren aus der Gruppe 
Acrylsaure, Methacrylsaure und deren einfachen Estem darstellt. Ebenfalls bevorzugte Amphopolymere setzen sich aus 
ungesattigten Carbonsauren (z. B. Acryl- und Methacrylsaure), kationisch derivatisierten ungesattigten Carbonsauren 50 
(z. B. Acrylamidopropyl-trimethyl-ammoniumchlorid) und gegebenenfalls weiteren ionischen oder nichtionogenen Mo- 
nomeren zusammen, wie bei spiels weise in der deutschen Offenlegungsschrift 39 29 973 und dem dort zitierten Stand der 
Technik zu entnehmen sind. Terpolymere von Acrylsaure, Methylacr3dat und Methacrylamidopropyltrimoniumchlorid, 
wie sie unter der Bezeichnung Merquat®2001 N im Handel erhaltlich sind, sind erfindungsgemaB besonders bevorzugte 
Ampho-Polymere. Weitere geeignete amphotere Polymere sind beispielsweise die unter den Bezeichnungen Ampho- 55 
mer® und Amphomer® LV-71 (DELFT NATIONAL) erhaltlichen Octylacrylamid/Methylmethacrylat/tert.-Butylamino- 
ethylinethacrylat/2-Hydroxypropylmethacrylat-Copolymere. 

Geeignete zwitterionische Polymere sind beispielsweise die in den deutschen Patentanmeldungen DE 39 29 973, 
DE 21 50 557, DE 28 17 369 und DE 37 08 451 offenbarten Polymerisate. Acrylamidopropyltrimethylammonium- 
chlorid/Acrylsaure- bzw. -Methacrylsaure- Copolymerisate und deren Alkali- und Ammoniumsalze sind bevorzugte 60 
zwitterionische Polymere. Weiterhin geeignete zwitterionische Polymere sind Methacroylethylbetain/Methacrylat-Co- 
polymere, die unter der Bezeichnung Amersette® (AMERCHOL) im Handel erhaltlich sind. 

ErfindungsgemaB geeignete anionische Polymere sind u. a.: 

- \^nylacetat/Crotonsaure-Copoi5raere, wie sie beispielsweise unter den Bezeichnungen Resyn® (NATIONAL 65 
STARCH), Luviset® (BASF) und Ciafset® ((lAF) im Handel sind. 

Diese Polymere weisen neben Monomereinheiten der vorstehend genannten Formel (IV) auch Monomereinheiten der 
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allgemeinen Formel (VI) auf: 

[-CH(CH3)-CH(COOH)-)n (VI) 

5 - X^nylpyrrolidon/Vinylacrylat-Copolymere, erhaltlich beispielsweise unter dem Warenzeichen Luviflex® 

(BASF). Ein bevorzugtes Polymer ist das unter der Bezeichnung Luviflex® VBM-35 (BASF) erhaltliche Vinylpyr- 
rolidon/Acrylat-Terpolymere. 

- Acrylsaure/Ethylacrylat/N-tert.-Butylacrylamid-Terpolymere, die beispielsweise unter der Bezeichnung Ultra- 
hold® strong (BASF) vertrieben werden. 
10 - Pfropfpolymere aus Vinylestern, Estem von Acrylsaure oder Methacrylsaure allein oder im Gemisch, copotyme- 

risiert niit Crotonsaure, Acrylsaure oder Methacrylsaure mit Polyalkylenoxiden und/oder Polykalkylenglycolen. 

Solche gepfropften Polymere von Vinylestern, Estem von Acrylsaure oder Methacrylsaure allein oder im (lemisch mit 
anderen copolymerisierbaren Verbindungen auf Poly alky lenglycolen werden durch Polymerisation in der Hitze in homo- 
15 gener Phase dadurch erhalten, da6 man die Poly alky lengly cole in die Monomeren der Mnylester, Ester von Acrylsaure 
oder Methacrylsaure, in Gegenwart von Radikalbildner einriihrt. 

Als geeignete Vinylester haben sich beispielsweise Vinylacetat, Vinylpropionat, Vinylbutyrat, Vinylbenzoat und als 
Ester von Acrylsaure oder Methacrylsaure diejenigen, die mit aliphatischen Alkoholen mit niedrigem Molekulaigewicht, 
also insbesondere Ethanol, Propanol, Isopropanol, 1-Butanol, 2-Butanol, 2-Methy-l-Propanol, 2-Methyl-2-Propanol, 1- 
20 Pentanol, 2-Pentanol, 3-Pentanol, 2,2-Dimethyl- 1 -Propanol, 3-Methyl- 1-butanol; 3-Methyl-2-butanol, 2-Methyl-2-buta- 
nol, 2-Methyl-l-Butanol, 1-Hexanol, erhaltlich sind, bewahrt. 

Als Polyalkylenglycole kommen insbesondere Polyethylenglycole und Polypropylenglycole in Betracht. Polymere 
des Ethylenglycols, die der allgemeinen Formel VII 



25 H-(0-CH2-CH2)n-OH (Vn) 



geniigen, wobei n Werte zwischen 1 (Ethylenglycol) und mehreren tausend annehmen kann. Fur Polyethylenglycole exi- 
stieren verschiedene Nomenklaturen, die zu Verwirrungen fiihren konnen. Technisch gebrauchlich ist die Angabe des 
mittleren relativen Molgewichts im AnschluB an die Angabe "PEG", so daB "PEG 200" ein Polyethylenglycol mit einer 

30 relativen Molmasse von ca. 190 bis ca. 210 charakterisiert. Fiir kosmetische Inhaltsstoffe wird eine andere Nomenklatur 
verwendet, in der das Kurzzeichen PEG mit einem Bindestrich versehen wird und direkt an den Bindestrich eine Zahl 
folgt, die der Zahl n in der oben genannten Formel V entspricht. Nach dieser Nomenklatur (sogenannte INCI-Nomenkla- 
tur, CTFA International Cosmetic Ingredient Dictionary and Handbook, 5*^*^ Edition, The Cosmetic, Toiletry and Fra- 
grance Association, Washington, 1997) sind beispielsweise PEG-4, PEG-6, PEG-8, PEG-9, PEG-10, PEG-12, PEG-14 

35 und PEG- 16 einsetzbar Kommerziell erhaltlich sind Polyethylenglycole beispielsweise unter den Handelnamen Carbo- 
wax® PEG 200 (Union Carbide), Emkapol® 200 (ICI Americas), Lipoxol® 200 MED (HUES America), Poly glycol® E- 
200 (Dow Chemical), Alkapol® PEG 300 (Rhone-Poulenc), Lutrol® E300 (BASF) sowie den entsprechenden Handelna- 
men mit hoheren Zahlen. 

Polypropylenglycole (Kurzzeichen PPG) sind Polymere des Propylenglycols, die der allgemeinen Formel VIII 

^° H-(0.CH-CH2)„-0H (vm) 



geniigen, wobei n Werte zwischen 1 (Propylenglycol) und mehreren tausend annehmen kann. Technisch bedeutsam sind 
hier insbesondere Di-, Tri- und Tetrapropylenglycol, d. h. die Vertreter mit n = 2, 3 und 4 in Formel VL 

Insbesondere konnen die auf Polyethylenglycole gepfropften Vinylacetatcopolymeren und die auf Polyethylenglycole 
gepfropften Polymeren von Vinylacetat und Crotonsaure eingesetzt werden. 

50 

- gepfropfte und vernetzte Copolymere aus der Copolymerisation von 

i) mindesten einem Monomeren vom nichtionischen Typ, 

ii) mindestens einem Monomeren vom ionischen Typ, 

iii) von Polyethylenglycol und 
55 iv) einem Vemetzer 

Das verwendete Polyethylenglycol weist ein Molekulargewicht zwischen 200 und mehreren Millionen, vorzugsweise 
zwischen 300 und 30.000, auf 

Die nichtionischen Monomeren konnen von sehr unterschiedlichem Typ sein und unter die sen sind folgende bevor- 
60 zugt: Vinylacetat, Vinylstearat, Vinyhaurat, Vinylpropionat, AUylstearat, AUyllaurat, Diethylnialeat, Allylacetat, Me- 
thylmethacrylat, Cetylvinylether, Stearylvinylether und 1-Hexen. 

Die nichtionischen Monomeren konnen gleichermaBen von sehr unterschiedlichen Typen sein, wobei unter diesen be- 
sonders bevorzugt Crotonsaure, AUyloxyessigsaure, \^nylessigsaure, Maleinsaure, Acrylsaure und Methacrylsaure in 
den Pfropfpolameren enthalten sind. 
65 Als Vernetzer werden vorzugsweise Ethylenglycoldimethacrylat, Diallylphthalat, ortho-, meta- und para-Divinylben- 
zol, Tetraallyloxyethan und Polyallylsaccharosen mit 2 bis 5 Allylgruppen pro Molekiil Saccharin. 

Die vorstehend beschriebenen gepfropften und vemetzten Copolymere werden vorzugsweise gebildet aus: 
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i) 5 bis 85 Gew.-% mindesten eine Monomeren vom nichtionischen Typ, 

ii) 3 bis 80 Gew.-% mindestens eines Monomeren vom ionischen Typ, 

iii) 2 bis 50 Gew.-%, vorzugsweise 5 bis 30 Gew.-% Polyethylenglycol und 

iv) 0,1 bis 8 Gew.-% eines Vemetzers, wobei der Prozentsatz des Vernetzers durch das Verhaltnis der Gesamtge- 
wichte von i), ii) und iii) ausgebildet ist. 5 

- durch Copolymerisation mindestens eines Monomeren jeder der drei folgenden Gruppen erhaltene Copolymere: 

i) Ester ungesattigter Alkohole und kurzkettiger gesattigter Carbonsauren und/oder Ester kurzkettiger gesat- 
tigter Alkohole und ungesattigter Carbonsauren, 

ii) ungesattigte Carbonsauren, 

iii) Ester langkettiger Carbonsauren und ungesattigter Alkohole und/oder Ester aus den Carbonsauren der 10 
Gruppe ii) mit gesattigten oder ungesattigten, geradkettigen oder verzweigten Cg-ig-Alkohols. 

Unter kurzkettigen (Carbonsauren bzw. Alkoholen sind dabei solche mit 1 bis 8 Kohlenstoffatomen zu verstehen, wo- 
bei die Kohlenstoffketten dieser Verbindungen gegebenenfalls durch zweibindige Heterogruppen wie -0-, -NH-, -S_ un- 
terbrochen sein konnen. 15 

- Terpolymere aus Crotonsaure, Vinylacetat und einem Allyl- oder Methallylester 

Diese Terpolymere enthalten Monomereinheiten der allgemeinen Formeln (II) und (IV) (siehe oben) sowie Monomer- 
einheiten aus einem oder mehreren AEyl- oder Methallyestem der Formel IX: 20 



R' r3 

>2 



I 



R^-C-C(0)-0-CH2— C=CH2 (IX) 

I 



25 



CH3 30 

worin fiir H oder -CH3, fiir -CH3 oder -CH(CH3)2 und fiir -CH3 oder einen gesattigten geradkettigen oder ver- 
zweigten Ci_6-Alkylrest steht und die Summe der KohlenstofFatome in den Resten R und R^ vorzugsweise 7, 6, 5, 4, 3 
Oder 2 ist. 

Die vorstehend genannten Terpolymeren resultieren vorzugsweise aus der Copolymerisation von 7 bis 12Gew.-% 35 
Crotonsaure, 65 bis 86 Gew.-%, vorzugsweise 71 bis 83 Gew.-% ^^nylacetat und 8 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise 10 bis 
17 Gew.-% Allyl- oder Methallylester der Formel IX. 

- Tetra- und Pentapolymere aus 

i) Crotonsaure oder Allyloxyessigsaure 40 

ii) Vinylacetat oder Vinylpropionat 

iii) verzweigten Allyl- oder Methallylestem 

iv) Vinylethem, Vinylesterm oder geradkettigen Allyl- oder Methallylestem 

- Crotonsaure- Copolymere mit einem oder mehreren Monomeren aus der Gruppe Ethylen, \^nylbenzol, Vinyme- 
thylether, Acrylamid und deren wasserloslicher Salze 45 

- Terpolymere aus Vinylacetat, Crotonsaure und Vinylestem einer gesattigten aliphatischen in a-Stellung ver- 
zweigten Monocarbonsaure. 

Als Folienmaterialien bieten sich bei den anionischen Polymeren insbesondere Polycarboxylate/Polycarbonsauren, 
polymere Polycarboxylate, Polyasparaginsaure, Polyacetale und Dextrine an, die nachtblgend beschrieben werden. 50 

Brauchbare organische Folienmaterialien sind beispielsweise die in Form ihrer Natriumsalze aber auch in freier Form 
einsetzbaren Polycarbonsauren. Polymere Polycarboxylate sind beispielsweise die Alkalimetallsalze der Poly aery Isaure 
oder der Poly methacry Isaure, beispielsweise solche mit einer relativen Molekiilmasse von 500 bis 70.000 g/mol. 

Bei den fiir polymere Polycarboxylate angegebenen Molmassen handelt es sich im Sinne dieser Schrift um gewichts- 
mittlere Molmassen M^ der jeweiligen Saureform, die grundsatzlich mittels Gelpermeationschromatographie (GPC) be- 55 
stimmt wurden, wobei ein UV-Detektor eingesetzt wurde. Die Messung erfolgte dabei gegen einen extemen Polyacryl- 
saure-Standard, der aufgrund seiner strukturellen Verwandtschaft mit den untersuchten Polymeren realistische Molge- 
wichtswerte liefert. Diese Angaben weichen deutlich von den Molgewichtsangaben ab, bei denen Polystyrolsulfonsauren 
als Standard eingesetzt werden. Die gegen Polystyrolsulfonsauren gemessenen Molmassen sind in der Regel deutlich ho- 
lier als die in dieser Schrift angegebenen Molmassen. 60 

Geeignete Polymere sind insbesondere Poly aery late, die bevorzugt eine Molekuhnasse von 2000 bis 20.000 g/mol 
aufweisen. Aufgrund ihrer iiberlegenen Loslichkeit konnen aus dieser Gruppe wiederum die kurzkettigen Polyacrylate, 
die Molmassen von 2000 bis 10.000 g/mol, und besonders bevorzugt von 3000 bis 5000 g/mol, aufweisen, bevorzugt 
sein. 

Geeignet sind weiterhin copolymere Polycarboxylate, insbesondere solche der Acrylsaure mit Methacryisaure und der 65 
Acrylsaure oder Methacryisaure mit Maleinsaure. Als besonders geeignet haben sich C^opolymere der Acrylsaure mit 
Maleinsaure erwiesen, die 50 bis 90 Gew.-% Acrylsaure und 50 bis 10 Gew.-% Maleinsaure enthalten. Ihre relative Mo- 
lekiilmasse, bezogen auf freie Sauren, betragt im allgemeinen 2000 bis 70.000 g/mol, vorzugsweise 20.000 bis 
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50.000 g/mol und insbesondere 30.000 bis 40.000 g/mol. 

Zur Verbesserung der Wasserloslichkeit konnen die Polymere auch Allylsulfonsauren, wie bei spiels weise Allyloxy- 
benzolsulfonsaure und Methallylsulfonsaure, als Monomer enthalten. 

Insbesondere als Folienmaterialien bevorzugt sind auch biologisch abbaubare Polymere aus mehr als zwei verse hie- 
5 denen Monomereinheiten, beispielsweise seiche, die als Monomere Salze der Acrylsaure und der Maleinsaure sowie Vi- 
nylalkohol bzw. Vinylalkohol-Derivate oder die als Monomere Salze der Acrylsaure und der 2-Alkylallylsulfonsaure so- 
wie Zucker-Derivate enthalten. 

Weitere bevorzugte copolymere Folienmaterialien sind solche, die in den deutschen Patentanmeldungen DE-A- 
43 03 320 und DE-A-44 17 734 beschrieben werden und als Monomere vorzugsweise Acrolein und Acrylsaure/Acryl- 
10 sauresalze bzw. Acrolein und Vinylacetat aufweisen. 

Ebenso sind als weitere bevorzugte Folienmaterialien polymere Aminodicarbonsauren, deren Salze oder deren \brlau- 
fersubstanzen zu nennen. Besonders bevorzugt sind Polyasparaginsauren bzw. deren Salze und Derivate. 

Weitere geeignete Folienmaterialien sind Polyacetale, welche durch Umsetzung von Dialdehyden mit Polyolcarbon- 
sauren, welche 5 bis 7 C-Atome und mindestens 3 Hydroxylgruppen aufweisen, erhalten werden konnen. Bevorzugte 
15 Polyacetale werden aus Dialdehyden wie Glyoxal, Glutaraldehyd, Terephthalaldehyd sowie deren Gemischen und aus 
Polyolcarbonsauren wie Gluconsaure und/oder Glucoheptonsaure erhalten. 

Weitere, bevorzugt als Folienmaterialien einsetzbare Polymere sind kationische Polymere, Unter den kationischen Po- 
lymeren sind dabei die permanent kationischen Polymere bevorzugt. Als "permanent kationisch" werden erfindungsge- 
ma6 solche Polymeren bezeichnet, die unabhangig vom pH-Wert der Mittels (also sowohl der Folic als auch des iibrigen 
20 Wasch- und Reinigungsmittelformkorpers) eine kationische Gruppe aufweisen. Dies sind in der Regel Polymere, die ein 
quartares Stickstoffatom, beispielsweise in Form einer Ammoniumgruppe, enthalten. 

Bevorzugte kationische Polymere sind beispielsweise 

- quatemisierte Cellulose-Derivate, wie sie unter den Bezeichnungen Celquat® und Polymer JR® im Handel erhalt- 
25 lich sind. Die Verbindungen Celquat® H 100, Celquat® L 200 und Polymer JR®400 sind bevorzugte quatemierte 

Cellulo se-Deri vate . 

- Polysiloxane mit quatemaren Gruppen, wie beispielsweise die im Handel erhaltlichen Produkte Q2-7224 (Her- 
steller: Dow Coming; ein stabilisiertes Trimethylsilylamodimethicon), Dow Coming® 929 Emulsion (enthaltend 
ein hydroxyl-amino-modifiziertes Silicon, das auch als Amodimethicone bezeichnet wird), SM-2059 (Hersteller: 

30 General Electric), SLM-55067 (Hersteller: Wacker) sowie Abil®-Quat 3270 und 3272 (Hersteller: Th. Goldschmidt; 

diquatemare Polydimethylsiloxane, Quatemium-80), 

- Kationische Guar-Derivate, wie insbesondere die unter den Handelsnamen Cosmedia®Guar und Jaguar® vertrie- 
benen Produkte, 

- Polymere Dimethyldiallylammoniumsalze und deren Copolymere mit Estem und Amiden von Acrylsaure und 
35 Methacrylsaure. Die unter den Bezeichnungen Merquat®100 (Poly(dimethyldiallylammoniumchlorid)) und Mer- 

quat®550 (DimethyldiaUylammoniumchlorid-Acrylamid-Copolymer) im Handel erhaltlichen Produkte sind Bei- 
spiele fur solche kationischen Polymere. 

- Copolymere des Vinylpyrrolidons mit quatemierten Derivaten des Dialkylaminoacrylats und -methacrylats, wie 
beispielsweise mit Diethylsulfat quaternierte Vinylpyrrolidon-Dimethylaminomethacrylat-Copolymere. Solche 

40 Verbindungen sind unter den Bezeichnungen Gafquat®734 und Gafquat®755 im Handel erhaltlich. 

- \^nylpyrrolidon-MethoimidazoHniumchlorid-Copolymere, wie sie unter der Bezeichnung Luviquat® angeboten 
werden. 

- quatemierter Poly vinylalkohol 
45 sowie die unter den Bezeichnungen 

- Polyquatemium 2, 

- Polyquatemium 17, 

- Polyquatemium 18 und 
50 - Polyquatemium 27 

bekannten Polymeren mit quartiiren Stickstoffatomen in der Polymerhauptkette. Die genannten Polymere sind dabei 
nach der sogenannten INCI-Nomenklatur bezeichnet, wobei sich detailHerte Angaben im CTFA International Cosmetic 
Ingredient Dictionary and Handbook, 5^^ Edition, The Cosmetic, Toiletry and Fragrance Association, Washington, 1997, 

55 finden, auf die hier ausdriickHch Bezug genommen wird. 

ErfindungsgemaB bevorzugte kationische Polymere sind quatemisierte CeUulose-Derivate sowie polymere Dimethyl- 
diallylammoniumsalze und deren Copolymere. Kationische Cellulose-Derivate, insbesondere das Handelsprodukt Poly- 
mer®IR 400, sind ganz besonders bevorzugte kationische Polymere. 

Unabhangig von der chemischen Zusammensetzung der Folie sind erfindungsgemaBe Wasch- und Reinigungsmittel- 

60 fomikorper bevorzugt, die dadurch gekennzeichnet sind, daB die Folie, die die Ka vital verschlieBt, eine Dicke von 1 bis 
150 jjm, vorzugsweise von 2 bis ICQ |im, besonders bevorzugt von 5 bis 75 jam und insbesondere von 10 bis 50 jam, auf- 
weist. 

Zusammen mit dem Fomikorper, der mindestens eine Kavitat aufweist, bildet die mit dem Formkorper haftfest ver- 
bundene Folie die erfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorper. Im Falle von verschlossenen Mulden- 
65 formkorpem erinnert der Aufbau der erfindungsgemaBen Formkorper an eine "Trommer', bei der eine Kavitat durch eine 
Folie verschlossen ist. Es ist erfindungsgemaB moglich, die Kavitat unbefuUt zu lassen und lediglich den optischen Reiz 
solcher Formkorper zu nutzen, bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper sind aber dadurch gekennzeichnet, 
daB in dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum weitere Aktivsubstanz enthalten ist. 
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Auf diese Weise umfaBt ein erfindungsgemaBer Fomikorper zwei Bereiche, in denen unterschiedliche Inhaltsstoffe 
enthalten sein oder unterschiedliche Freisetzungsmechanismen und Losekinetiken verwirklicht werden konnen. Die in 
der Kavitat enthaltene Aktivsubstanz kann dabei jedweden Aggregatzustand oder jedwede Darbietungsform annehmen. 
Bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper enthalten die weitere Aktivsubstanz in flussiger, gelformiger, pa- 
stoser oder fester Form. 5 

Bei der Einarbeitung flussiger, gelformiger oder pastoser Aktivsubstanzen oder Aktivsubstanzgemische muB die Zu- 
sammensetzung des Formkorpers und der Folie auf die Fiillung abgestimmt werden, um eine vorzeitige Zerstorung der 
Folie oder einen Verlust an Aktivsubstanz durch den Formkorper hindurch zu vermeiden. Dies ist bei der Einarbeitung 
fester Substanzen in die Kavitat nur in untergeordnetem MaBe (chemische Unvertraglichkeiten) erforderlich, so daB be- 
vorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper weitere Aktivsubstanz in Partikelform, vorzugsweise in pulverformi- 10 
ger, granularer, extrudierter, pelletierter, geprillter, geschuppter oder tablettierter Form, enthalten. 

Die durch die Folie verschlossene Kavitat kann dabei vollstandig mit weiterer Aktivsubstanz gefiillt sein. Es ist aber 
ebenfalls moglich, die Kavitat vor dem VerschUeBen nur teilweise zu fullen, um auf diese Weise eine Bewegung der ein- 
gefullten Partikel oder Flussigkeiten innerhalb der Kavitat zu ermoglichen. Besonders bei der Befiillung mit regelmaBig 
geformten groBeren Partikeln lassen sich reizvolle optische Effekte verwirklichen. Hierbei sind Wasch- und Reinigungs- 15 
mittelformkorper bevorzugt, bei denen das Volumenverhaltnis von dem durch die Fohe und den Formkorper umschlos- 
senen Raum zu der in diesem Raum enthaltenen Aktivsubstanz 1 : 1 bis 100 : 1, vorzugsweise 1,1:1 bis 50 : 1, beson- 
ders bevorzugt 1,2 : 1 bis 25 : 1 und insbesondere 1,3 : 1 bis 10 : 1 betragt. Li dieser Terminologie bedeutet ein Volumen- 
verhaltnis von 1:1, daB die Kavitat vollstandig ausgefullt ist. 

In Abhangigkeit von der GroBe der Kavitat, der Dichte des Formkorpers, der Dichte der Aktivsubstanz in der Kavitat 20 
und des Fiillgrades der Kavitat kann der Anteil der weiteren Aktivsubstanz in der Kavitat unterschiedliche Anteile am 
Gesamtformkorper ausmachen. Hierbei sind Wasch- und Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, bei denen das Ge- 
wichtsverhaltais von Formkorper zu der in dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum enthaltenen 
Aktivsubstanz 1 : 1 bis 100 : 1, vorzugsweise 2 : 1 bis 80 : 1, besonders bevorzugt 3 : 1 bis 50 : 1 und insbesondere 4 : 1 
bis 30 : 1 betragt. Bei dem vorstehend definierten Gewichtsverhaltnis handelt es sich um das Verhaltnis der Masse des 25 
unbefiillten Formkorpers ("Basisformkorpers") zur Masse der Fiillung. Die Masse der Folie wird bei dieser Berechnung 
nicht mit beriicksichtigt. 

Durch geeignete Konfektionierung von Fonnkorper und Folienmaterial kann der Zeitpunkt, zu dem die in der Kavitat 
enthaltene Substanz freigesetzt wird, vorbestimmt werden. Beispiels weise kann die Folie quasi schlagartig loslich sein, 
so daB die in der Kavitat enthaltene Aktivsubstanz gleich zu Beginn des Wasch- oder Reinigungsgangs in die Wasch- 30 
bzw. Reinigungsflotte dosiert wird. Altemativ hierzu kann die FoUe so schlecht loslich sein, daI3 erst der Formkorper auf- 
gelost wird und die in der Kavitat enthaltene Aktivsubstanz hierdurch freigesetzt wird. 

Abhangig von diesem Freisetzungsmechanismus lassen sich beispiels weise Formkorper realisieren, bei denen die in 
der Kavitat enthaltene Aktivsubstanz in der Reinigungsflotte gelost vorliegt, bevor die Bestandteile des Fomikorpers ge- 
lost sind, oder nachdem dies geschehen ist. So sind einerseits Wasch- und Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, die 35 
dadurch gekennzeichnet sind, daB sich die in dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum enthaltene 
Aktivsubstanz schneller lost als der Basisformkorper. 

Aber auch Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, bei denen sich die in dem durch die FoUe und den Formkorper 
umschlossenen Raum enthaltene Aktivsubstanz langsamer lost als der Basisformkorper, sind bevorzugte Ausfuhrungs- 
formen der vorliegenden Erfindung. 40 

Die erfindungsgemaBen Formkorper bestehen aus einem Basisformkorper, der eine oder mehrere Kavitaten aufweist, 
Folie(n), die diese Kavitat(en) verschlieBt/verschlieBen sowie optional in der/den Kavitat(en) enthaltenen Aktivsub- 
stanz(en). Die Folienmateri alien und bevorzugte physikalische Parameter der Folien wurden bereits vorstehend beschrie- 
ben. Es folgt nun eine Beschreibung der Inhaltsstoft^e des Basisformkorpers, die gleichzeitig Aktivsubstanzen, welche in 
der Kavitat enthalten sind, sein konnen sowie eine Aufzahlung bevorzugter physikalischer Parameter fiir Basisformkor- 45 
per und Fullung der Kavitat. Durch Inkorporation bestimmter Bestandteile kann einerseits die Loslichkeit der Fiillung 
der Kavitat gezielt beschleunigt werden, andererseits kann die Freisetzung bestimmter Inhaltsstoffe aus dieser Fiillung zu 
Vorteilen im Wasch- bzw. ReinigungsprozeB fiihren. Inhaltsstoffe, die bevorzugt zumindest anteilig in der Kavitat loka- 
lisiert sind, sind beispielsweise die weiter unten beschriebenen Tenside, Enzyme, soil-release-Pol3miere, Geruststoffe, 
Bleichmittel, Bleichaktivatoren, Bleichkatalysatoren, optischen Autheller Silberschutzmittel usw. 50 

Der Basisformkorper besitzt in bevorzugten Ausfuhrungsformen der vorliegenden Erfindung ein hohes spezifisches 
Gewicht. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, die dadurch gekennzeichnet sind, daB der Basisformkorper eine 
Dichte oberhalb von 1000 kgdm"^, vorzugsweise oberhalb von 1025 kgdm"^, besonders bevorzugt oberhalb von 
1050 kgdm"^ und insbesondere oberhalb von 1100 kgdm"^, aufweist, sind erfindungsgemaB bevorzugt. 

Weitere Einzelheiten zu physikalischen Parametem des Basisformkorpers bzw. der fertigen Wasch- und Reinigungs- 55 
mittelformkorper sowie Angaben zur Herstellung finden sich weiter unten. Es folgt eine Darstellung der bevorzugten In- 
haltsstoffe des Basisformkorpers. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper sind dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Basisfonnkorper Geriiststoffe in Mengen von 1 bis 100 Gew.-%, vorzugsweise von 5 bis 95 Gew.-%, 
besonders bevorzugt von 10 bis 90 Gew.-% und insbesondere von 20 bis 85 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewichts 60 
des Basisformkorpers, enthalt. 

In den erfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorpem konnen alle iiblicher^\^eise in Wasch- und Reini- 
gungsmitteln eingesetzten Geriiststoffe enthalten sein, insbesondere also Zeolithe, Silikate, Carbonate, organische Co- 
builder und - wo keine okologischen Vorurteile gegen ihren Einsatz bestehen - auch die Phosphate. 

Geeignete kristaihne, schichttormige Natriumsilikate besitzen die aligemeine Formei NaMSixOix+i • H2O, wobei M 65 
Natrium oder Wasserstoff bedeutet, x eine Zahl von 1,9 bis 4 und y eine Zahl von 0 bis 20 ist und bevorzugte Werte fiir x 
2, 3 oder 4 sind. Derartige kristalline Schichtsilikate werden beispielsweise in der europaischen Patentanmeldung EP-A- 
0 164 514 beschrieben. Bevorzugte kristalline Schichtsilikate der angegebenen Formei sind solche, in denen M fur Na- 
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trium steht und x die Werte 2 oder 3 annimmt. Insbesondere sind sowohl (3- als auch 5-Natriumdisilikate 
Na2Si205 • yH20 bevorzugt, wobei p-Natriumdisilikat beispielsweise nach dem Verfahren erhalten werden kann, das in 
der intemationalen Patentanmeldung WO-A-91/08171 beschrieben ist. 

Einsetzbar sind auch amorphe Natriumsilikate mit einem Modul Na20 : Si02 von 1 : 2 bis 1 : 3,3, vorzugsweise von 
5 1 : 2 bis 1 : 2,8 und insbesondere von 1 : 2 bis 1 : 2,6, welche loseverzogert sind und Sekundarwascheigenschaften auf- 
weisen. Die Loseverzogerung gegeniiber herkommlichen amorphen Natriumsilikaten kann dabei auf verschiedene 
Weise, beispielsWeise durch Oberflachenbehandlung, Compoundierung, KompaktierungA'erdichtung oder durch Uber- 
trocknung hervorgerufen worden sein. Im Rahmen dieser Erfindung wird unter dem Begriff "amorph" auch "rontgena- 
morph" verstanden. Dies heiBt, daB die Silikate bei Rontgenbeugungsexperimenten keine scharfen Rontgenreflexe lie- 
10 fern, wie sie fiir kristaUine Substanzen typisch sind, sondem allenfalls ein oder mehrere Maxima der gestxeuten Rontgen- 
strahlung, die eine Breite von mehreren Gradeinheiten des Beugungswinkels aufweisen. Es kann jedoch sehr wohl sogar 
zu besonders guten Buildereigenschaften fiihren, wenn die Silikatpartikel bei Elektronenbeugungsexperimenten verwa- 
schene oder sogar scharfe Beugungsmaxima liefem. Dies ist so zu interpretieren, daB die Produkte mikrokristalline Be- 
reiche der GroBe 10 bis einige Hundert nm aufweisen, wobei Werte bis max. 50 nm und insbesondere bis max. 20 nm be- 
ts vorzugt sind. Derartige sogenannte rontgenamorphe Silikate, welche ebenfalls eine Loseverzogerung gegeniiber den her- 
kommlichen Wasserglasem aufweisen, werden beispielsweise in der deutschen Patentanmeldung DE-A-44 00 024 be- 
schrieben. Insbesondere bevorzugt sind verdichtete/kompaktierte amorphe Silikate, compoundierte amorphe SiHkate 
und iibertrocknete rontgenamorphe Sililcate. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper sind dadurch gekenn- 
20 zeichnet, daB der Basisformkorper Silikat(e), vorzugsweise Alkalisilikate, besonders bevorzugt kristaUine oder amorphe 
Alkalidisilikate, in Mengen von 10 bis 60 Gew.-%, vorzugsweise von 15 bis 50 Gew.-% und insbesondere von 20 bis 
40 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewicht des Basisformkorpers, enthalt. 

Der eingesetzte feinkristalline, synthetische und gebundenes Wasser enthaltende Zeolith ist vorzugsweise Zeolith A 
und/oder P. Als Zeolith P wird Zeolith MAP® (Handelsprodukt der Firma Crosfield) besonders bevorzugt. Geeignet sind 
25 jedoch auch Zeolith X so wie Mischungen aus A, X und/oder P. Kommerziell erhaltlich und im Rahmen der vorliegenden 
Erfindung bevorzugt einsetzbar ist beispielsweise auch ein Co-Kristallisat aus Zeolith X und Zeolith A (ca. 80Gew.-% 
Zeolith X), das von der Firma CONDEA Augusta S. p. A. unter dem Markennamen VEGOBOND AX® vertrieben wird 
und durch die Formel 

30 nNa20 • (l-n)K20 • AI2O3 • (2-2,5)Si02 • (3,5-5,5) H2O 

beschrieben werden kann. Der Zeolith kann dabei sowohl als Geriiststoff in einem granularen Compound eingesetzt, als 
auch zu einer Art "Abpuderung" der gesamten zu verpressenden Mischung verv^'^endet werden, wobei iiblicherweise 
beide Wege zur Inkorporation des Zeoliths in das Vorgemisch genutzt werden. Geeignete Zeolithe weisen eine mittlere 

35 TeilchengroBe von weniger als 10 jum (Volumenverteilung; MeBmethode: Coulter Counter) auf und enthalten vorzugs- 
weise 18 bis 22 Gew.-%, insbesondere 20 bis 22 Gew.-% an gebundenem Wasser. 

Selbstverstandlich ist auch ein Einsatz der allgemein bekannten Phosphate als Buildersubstanzen moglich, sofem ein 
derartiger Einsatz nicht aus okologischen Griinden vermieden werden soUte. Unter der \^elzahl der kommerziell erhalt- 
lichen Phosphate haben die Alkalimetallphosphate unter besonderer Bevorzugung von Pentanatrium- bzw. Pentakalium- 

40 triphosphat (Natrium- bzw. Kaliumtripolyphosphat) in der Wasch- und Reinigungsmittel-Industrie die groBte Bedeutung. 
Alkalimetallphosphate ist dabei die summarische Bezeichnung fiir die Alkalimetall- (insbesondere Natrium- und Ka- 
lium-) -Salze der verschiedenen Phosphorsauren, bei denen man Metaphosphorsauren (HP03)n und Orthophosphorsaure 
H3PO4 neben hohermolekularen Vertretern unterscheiden kann. Die Phosphate vereinen dabei mehrere Vorteile in sich: 
Sie wirken als Alkalitrager, verhindern Kalkbelage auf Maschinenteilen bzw. Kalkinkrustationen in Geweben und tragen 

45 lib er dies zur Reinigungs lei stung bei. 

Natriumdihydrogenphosphat, NaH2P04, existiert als Dihydrat (Dichte 1,91 gcm""^, Schmelzpunkt 60°) und als Mono- 
hydrat (Dichte 2,04 gcm""^). Beide Salze sind weiBe, in Wasser sehr leicht losliche Pulver, die beim Erhitzen das Kristall- 
wasser verlieren und bei 200°C in das schwach saure Diphosphat (Dinatriumhydrogendiphosphat, Na2H2P207), bei ho- 
herer Temperatur m Natiumtrimetaphosphat (Na3P309) und Maddrellsches Salz (siehe unten), ubergehen. NaH2P04 rea- 

50 giert sauer; es entsteht, wenn Phosphorsaure mit Natronlauge auf einen pH-Wert von 4,5 eingestellt und die Maische ver- 
spriiht wird. Kaliumdihydrogenphosphat (primares oder einbasiges Kaliumphosphat, Kaliumbiphosphat, KDP), 
KH2PO4, ist ein weiBes Salz der Dichte 2,33 gcm"^, hat einen Schmelzpunkt 253° [Zersetzung unter Bildung von KaH- 
umpolyphosphat (KPOs)^] und ist leicht loslich in Wasser. 

Dinatriumhydrogenphosphat (sekundares Natriumphosphat), Na2HP04, ist ein farbloses, sehr leicht wasserlosliches 

55 kristallines Salz. Es existiert wasserfrei und mit 2 Mol. (Dichte 2,066 gcm~^, Wasserverlust bei 95°), 7 Mol. (Dichte 
1,68 gcm"^, Schmelzpunkt 48° unter Verlust von 5 H2O) und 12 Mol. Wasser (Dichte 1,52 gcm~^, Schmelzpunkt 35° un- 
ter Verlust von 5 H2O), wird bei 100° wasserfrei und geht bei starkerem Erhitzen in das Diphosphat Na4P207 iiber. Di- 
natriumhydrogenphosphat wird durch Neutralisation von Phosphorsaure mit Sodalosung unter Verwendung von Phe- 
nolphthalein als Indikator hergestellt. Dikaliumhydrogenphosphat (sekundares od. zweibasiges Kaliumphosphat), 

60 K2HPO4, ist ein amorphes, weiBes Salz, das in Wasser leicht loslich ist. 

Trinatriumphosphat, tertiares Natriumphosphat, Na3P04, sind farblose Kristalle, die als Dodecahydrat eine Dichte von 
1,62 gcm^^ und einen Schmelzpunkt von 73-76°C (Zersetzung), als Decahydrat (entsprechend 19-20% P2O5) einen 
Schmelzpunkt von 100°C und in was serfreier Form (entsprechend 39^0% P2O5) eine Dichte von 2,536 gcm~^ aufwei- 
sen. Trinatriumphosphat ist in Wasser unter alkalischer Reaktion leicht loslich und wird durch Eindampfen einer Losung 

65 aus genau 1 Mol Dinatriumphosphat und 1 Mol NaOH hergestellt. Trikaliumphosphat (tertiares oder dreibasiges Kali- 
umphosphat), K3PO4, ist ein weiBes, zerflieBliches, komiges Pulver der Dichte 2,56 gcm~^, hat einen Schmelzpunkt von 
1340° und ist in Wasser mit alkalischer Reaktion leicht loslich. Es entsteht z. B. beim Erhitzen von Thomas schlacke mit 
Kohle und Kaliumsulfat. Trotz des hoheren Preises werden in der Reinigungsmittel-Industrie die leichter loslichen, daher 



14 



DE 199 32 765 A 1 



hochwirksamen, Kaliumphosphate gegeniiber entsprechenden Natrium- Verbindungen vielfach bevorzugt. 

Tetranatriumdiphosphat (Natriumpyrophosphat), Na4P207, existiert in wasserfreier Fonn (Dichte 2,534 gcm"^, 
Schmelzpunkt 988°, auch 880" angegeben) und als Decahydrat (Dichte 1,815-1,836 gcm"^, SchmeLzpunkt 94" unter 
Wasserverlust). Bei Substanzen sind farblose, in Wasser mit alkalischer Reaktion losliche Kristalle. Na4P207 entsteht 
beim Erhitzen von Dinatriumphosphat auf > 200° oder indem man Phosphorsaure mit Soda im stochiometrischem Ver- 5 
haltnis umsetzt und die Losung durch Verspriihen entwassert. Das Decahydrat komplexiert Schwermetall-Salze und Har- 
tebildner und verringert daher die Harte des Wassers. Kaliumdiphosphat (Kaliumpyrophosphat), K4P2O7, existiert in 
Form des Trihydrats und stellt ein farbloses, hygroskopisches Pulver mit der Dichte 2,33 gcm~^ dar, das in Wasser loslich 
ist, wobei der pH-Wert der l%igen Losung bei 25° 10,4 betragt. 

Durch Kondensation des NaH2P04 bzw. des KH2PO4 entstehen hohermol. Natrium- und Kaliumphosphate, bei denen 10 
man cyclische Vertreter, die Natrium- bzw. KaUuimiietaphosphate und kettenforniige Tj^pen, die Natrium- bzw. Kalium- 
polyphosphate, unterscheiden kann. Insbesondere fiir letztere sind eine Vlelzahl von Bezeichnungen in Gebrauch: 
Schmelz- oder (iluhphosphate, (irahamsches Salz, Kurrolsches und Maddrellsches Salz. Alle hoheren Natrium- und Ka- 
liumphosphate werden gemeinsam als kondensierte Phosphate bezeichnet. 

Das technisch wichtige Pentanatriumtriphosphat, NasPsOio (Natriumtripolyphosphat), ist ein wasserfrei oder mit 6 is 
H2O kristallisierendes, nicht hygroskopisches, weiBes, wasserlosliches Salz der allgemeinen Formel NaO-[P(0)(ONa)- 
0]n-Na mit n = 3. In 100 g Wasser losen sich bei Zimmertemperatur etwa 17 g, bei 60° ca. 20 g, bei 100° rund 32 g des 
kristallwasserfreien Salzes; nach zweistundigem Erhitzen der Losung auf 100° entstehen durch Hydrolyse etwa 8% Or- 
thophosphat und 15% Diphosphat. Bei der Herstellung von Pentanatriumtriphosphat wird Phosphorsaure mit Sodalo- 
sung oder Natronlauge im stochiometrischen Verhaltnis zur Reaktion gebracht und die Lsg. durch Verspriihen entwas- 20 
sert. Ahnlich wie Grahamsches Salz und Natriumdiphosphat lost Pentanatriumtriphosphat viele unlosliche Metall- Ver- 
bindungen (auch Kalkseifen usw.). Pentakaliumtriphosphat, K5P3O10 (Kaliumtripolyphosphat), kommt beispielsweise in 
Form einer 50 gew.-%-igen Losung (> 23% P2O5, 25% K2O) in den Handel. Die Kaliumpolyphosphate finden in der 
Wasch- und Reinigungsmittel-Industrie breite Verwendung. Weiter existieren auch Natriumkaliumtripolyphosphate, 
welche ebenfalls im Rahmen der vorliegenden Erfindung einsetzbar sind. Diese entstehen beispielsweise, wenn man Na- 25 
triumtrimetaphosphat mit KOH hydrolysiert: 



(NaP03)3 + 2 KOH Na3K2P30io + H2O 



Diese sind erfindungsgemaB genau wie Natriumtripolyphosphat, Kaliumtripolyphosphat oder Mischungen aus diesen 30 
beiden einsetzbar; auch Mischungen aus Natriumtripolyphosphat und Natriumkaliumtripolyphosphat oder Mischungen 
aus Kaliumtripolyphosphat und Natriumkaliumtripolyphosphat oder Gemische aus Natriumtripolyphosphat und Kali- 
umtripolyphosphat und Natriumkaliumtripolyphosphat sind erfindungsgemaB einsetzbar. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper sind dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Basisformkorper Phosphat(e), vorzugsweise Alkalimetallpliosphat(e), besonders bevorzugt Pentana- 35 
trium- bzw. Pentakaliumtriphosphat (Natrium- bzw. Kaliumtripolyphosphat), in Mengen von 20 bis 80 Gew.-%, vor- 
zugsweise von 25 bis 75 Gew.-% uns insbesondere von 30 bis 70 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewicht des Basis- 
formkorpers, enthalt. 

Als weitere Bestandteile konnen Alkalitrager zugegen sein. Als Alkalitrager gelten beispielsweise Alkalimetallhydro- 
xide, Alkalimetallcarbonate, Alkalimetallhydrogencarbonate, Alkalimetallsesquicarbonate, die genannten Alkalisilikate, 40 
AlkalimetasiHkate, und Mischungen der vorgenannten Stoffe, wobei im Sinne dieser Erfindung bevorzugt die AlkaUcar- 
bonate, insbesondere Natriumcarbonat, Natriumhydrogencarbonat oder Natriumsesquicarbonat eingesetzt werden. Be- 
sonders bevorzugt ist ein Buildersystem enthaltend eine Mischung aus Tripolyphosphat und Natriumcarbonat. Ebenfalls 
besonders bevorzugt ist ein Buildersystem enthaltend eine Mischung aus Tripolyphosphat und Natriumcarbonat und Na- 
triumdisilikat. 45 

In besonders bevorzugten Wasch- und Reinigungsmittelformkorpem enthalt der Basisformkorper Carbonat(e) und/ 
oder Hydrogencarbonat(e), vorzugsweise Alkalicarbonate, besonders bevorzugt Natriumcarbonat, in Mengen von 5 bis 
50 Gew.-%, vorzugsweise von 7,5 bis 40 Gew.-% und insbesondere von 10 bis 30 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Ge- 
wicht des Basisformkorpers. 

Als organische Cobuilder konnen in den erfindungsgemalSen Wasch- und Reinigungsmittelformkorpem insbesondere 50 
Polycarboxylate/Polycarbonsauren, polymere Poly carboxy late, Asparaginsaure, Polyacetale, Dextrine, weitere organi- 
sche Cobuilder (siehe unten) sowie Phosphonate eingesetzt werden. Diese Stoffklassen werden nachfolgend beschrie- 
ben. 

Brauchbare organische Geriistsubstanzen sind beispielsweise die in Form ihrer Natriumsalze einsetzbaren Polycar- 
bonsauren, wobei unter Polycarbonsauren solche Carbonsauren verstanden werden, die mehr als eine Saurefunktion tra- 55 
gen. Beispielsweise sind dies Citronensaure, Adipinsaure, Bernsteinsaure, Glutarsaure, Apfelsaure, Weinsaure, Malein- 
saure, Fumarsaure, Zuckersauren, Aminocarbonsauren, Nitrilotriessigsaure (NTA), sofem ein derartiger Einsatz aus 
okologischen Griinden nicht zu beanstanden ist, sowie Mischungen aus diesen. Bevorzugte Salze sind die Salze der Po- 
lycarbonsauren wie Citronensaure, Adipinsaure, Bernsteinsaure, Glutarsaure, Weinsaure, Zuckersauren und Mischungen 
aus diesen. 60 

Auch die Sauren an sich konnen eingesetzt werden. Die Sauren besitzen neben ihrer Builderwirkung typischerweise 
auch die Eigenschaft einer Sauerungskomponente und dienen somit auch zur Einstellung eines niedrigeren und milderen 
pH-Wertes von Wasch- oder Reinigungsmitteln. Insbesondere sind hierbei Citronensaure, Bernsteinsaure, Glutarsaure, 
Adipinsaure, Gluconsaure und beliebige Mischungen aus diesen zu nennen. 

Als Builder sind weiter polymere Polycarboxyiate geeignet, dies sind beispielsweise die Aikalimetailsalze der Poly- 65 
acrylsaure oder der Polymethacrylsaure, beispielsweise solche mit einer relativen Molekiilmasse von 500 bis 
70.000 g/mol. 

Bei den fiir polymere Polycarboxyiate angegebenen Molmassen handelt es sich im Sinne dieser Schrift um gewichts- 
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mittlere Molmassen der jeweiligen Saureform, die grundsatzlich mittels Gelpermeationschromatographie (GPC) be- 
stimmt wurden, wobei ein UV-Detektor eingesetzt wurde. Die Messung erfolgte dabei gegen einen extemen Poly aery 1- 
saure-Standard, der aufgrund seiner stxukturellen Verwandtschaft mit den untersuchten Polymeren realistische Molge- 
wichtswerte liefert. Diese Angaben weichen deutlich von den Molgewichtsangaben ab, bei denen Polystyrolsulfonsauren 
5 als Standard eingesetzt werden. Die gegen Polystyrolsulfonsauren gemessenen Molmassen sind in der Regel deutlich ho- 
her als die in dieser Schrift angegebenen Molmassen. 

Geeignete Poly mere sind insbesondere Poly aery late, die bevorzugt eine Molekiiknasse von 2000 bis 20.000 g/mol 
aufweisen. Aufgrund ihrer uberlegenen Loslichkeit konnen aus dieser Gruppe wiederum die kurzkettigen Polyacrylate, 
die Molmassen von 2000 bis 10.000 g/mol, und besonders bevorzugt von 3000 bis 5000 g/mol, aufweisen, bevorzugt 
10 sein. 

Geeignet sind weiterhin copolymere Polycarboxylate, insbesondere solche der Acrylsaure mit Methacrylsaure und der 
Acrylsaure oder Methacrylsaure mit Maleinsaure. Als besonders geeignet haben sich Copolymere der Acrylsaure mit 
Maleinsaure eruiesen, die 50 bis 90 (jew.-% Acrylsaure und 50 bis 10 Cjew.-% Maleinsaure enthalten. Ihre relative Mo- 
lekiilmasse, bezogen auf freie Sauren, betragt im allgemeinen 2000 bis 70.000 g/mol, vorzugsweise 20.000 bis 
15 50.000 g/mol und insbesondere 30.000 bis 40.000 g/mol. 

Die (co-)polymeren Polycarboxylate konnen entweder als Pulver oder als waBrige Losung eingesetzt werden. Der Ge- 
halt der Mittel an (co-)polymeren Polycarboxylaten betragt vorzugsweise 0,5 bis 20 Gew.-%, insbesondere 3 bis 
10Gew.-%. 

Zur Verbessemng der Wasserloslichkeit konnen die Polymere auch AUylsulfonsauren, wie beispielsweise AUyloxy- 
20 benzolsulfonsaure und Methallylsulfonsaure, als Monomer enthalten. 

Insbesondere bevorzugt sind auch biologisch abbaubare Polymere aus mehr als zw^ei verschiedenen Monomereinhei- 
ten, beispielsweise solche, die als Monomere Salze der Acrylsaure und der Maleinsaure sowie \^nylalkohol bzw. Vinyl- 
alkohol-Derivate oder die als Monomere Salze der Acrylsaure und der 2-Alkylallylsulfonsaure sowie Zucker-Derivate 
enthalten. 

25 Weitere bevorzugte Copolymere sind solche, die in den deutschen Patentanmeldungen DE-A-43 03 320 und DE-A- 
44 17 734 beschrieben werden und als Monomere vorzugsweise Acrolein und Acryisaure/Acrylsauresalze bzw. Acrolein 
und Vinylacetat aufweisen. 

Ebenso sind als weitere bevorzugte Buildersubstanzen polymere Aminodicarbonsauren, deren Salze oder deren \br- 
laufersubstanzen zu nennen. Besonders bevorzugt sind Polyasparaginsauren bzw. deren Salze und Derivate, von denen in 

30 der deutschen Patentanmeldung DE-A-195 40 086 offenbart wird, da6 sie neben Cobuilder-Eigenschaften auch eine 
bleichstabilisierende A\^rkung aufweisen. 

Weitere geeignete Buildersubstanzen sind Polyacetale, welche durch Umsetzung von Dialdehyden mit Polyol carbon - 
sauren, welche 5 bis 7 C-Atome und mindestens 3 Hydroxy Igruppen aufweisen, erhalten werden konnen. Bevorzugte 
Polyacetale werden aus Dialdehyden wie Glyoxal, Glutaraldehyd, Terephthalaldehyd sowie deren Gemischen und aus 

35 Polyolcarbonsauren wie Gluconsaure und/oder Glucoheptonsaure erhalten. 

Weitere geeignete organische Buildersubstanzen sind Dextrine, beispielsweise Oligomere bzw. Polymere von Kohlen- 
hydraten, die durch partielle Hydrolyse von Starken erhalten werden konnen. Die Hydrolyse kann nach iiblichen, bei- 
spielsweise saure- oder enzymkatalysierten Verfahren durchgefuhrt werden. Vorzugsweise handelt es sich um Hydroly- 
seprodukte mit mittleren Molmassen im Bereich von 400 bis 50.0000 g/mol. Dabei ist ein Polysaccharid mit einem Dex- 

40 trose-Aquivalent (DE) im Bereich von 0,5 bis 40, insbesondere von 2 bis 30 bevorzugt, wobei DE ein gebrauchliches 
MaB fiir die reduzierende Wirkung eines Polysaccharids im Vergleich zu Dextrose, welche ein DE von 100 besitzt, ist. 
Brauchbar sind sowohl Maltodextrine mit einem DE zwischen 3 und 20 und TVockenglucosesirupe mit einem DE zwi- 
schen 20 und 37 als auch sogenannte Gelbdextrine und WeiBdextrine mit hoheren Molmassen im Bereich von 2000 bis 
30.000 g/mol. 

45 Bei den oxidierten Deriyaten derartiger Dextrine handelt es sich um deren Umsetzungsprodukte mit Oxidationsmit- 
teln, welche in der Lage sind, mindestens eine Alkoholfunktion des Saccharidrings zur Carbonsaurefunktion zu oxidie- 
ren. Derartige oxidierte Dextrine und Verfahren ihrer Herstellung sind beispielsweise aus den europaischen Patentanmel- 
dungen EP-A-0 232 202, EP-A-0 427 349, EP-A-0 472 042 und EP-A-0 542 496 sowie den internationalen Patentan- 
meldungen WO 92/18542, WO 93/08251, WO 93/16110, WO 94/28030, WO 95/07303, WO 95/12619 und 

50 WO 95/20608 bekannt. Ebenfalls geeignet ist ein oxidiertes Oligosaccharid gemaJS der deutschen Patentanmeldung DE- 
A- 196 00 018. Ein an Ce des Saccharidrings oxidiertes Produkt kann besonders vorteilhaft sein. 

Auch Oxydisuccinate und andere Derivate von Disuccinaten, vorzugsweise Ethylendiamindisuccinat, sind weitere ge- 
eignete Cobuilder. Dabei wird Ethylendiamin-N,N'-disuccinat (EDDS) bevorzugt in Form seiner Natrium- oder Magne- 
siumsalze verwendet. Weiterhin bevorzugt sind in diesem Zusammenhang auch Glycerindisuccinate und Glycerintrisuc- 

55 cinate. Geeignete Einsatzmengen liegen in zeolithhaltigen und/oder silicathaltigen Formulierungen bei 3 bis 15 Gew.-%. 
Weitere brauchbare organische Cobuilder sind beispielsweise acetylierte Hydroxycarbonsauren bzw. deren Salze, wel- 
che gegebenenfalls auch in Lactonform vorliegen konnen und welche mindestens 4 Kohlenstoffatome und mindestens 
eine Hydroxy gruppe sowie maximal zwei Sauregruppen enthalten. Derartige Cobuilder werden beispielsweise in der in- 
ternationalen Patentanmeldung WO 95/20029 beschrieben. 

60 Eine weitere Substanzklasse mit Cob uilderei gens chaf ten stellen die Phosphonate dar. Dabei handelt es sich insbeson- 
dere um Hydroxy alkan- bzw. Aminoalkanphosphonate. Unter den Hydroxy alkanphosphonaten ist das 1-Hydroxyethan- 
1,1-diphosphonat (HEDP) von besonderer Bedeutung als Cobuilder. Es wird vorzugsweise als Natriumsalz eingesetzt, 
wobei das Dinatriumsalz neutral und das Tetran atriums alz alkalisch (pH 9) reagiert. Als Aminoalkanphosphonate kom- 
men vorzugsweise Ethylendianiintetramethylenphosphonat (EDTMP), Diethylentriaminpentamethylenphosphonat 

65 (DTPMP) sowie deren hohere Homologe in Frage. Sie werden vorzugsweise in Form der neutral reagierenden Natrium- 
salze, z. B. als Hexanatriumsalz der EDTMP bzw. als Hepta- und Octa-Natriumsalz der DTPMP, eingesetzt. Als Builder 
wird dabei aus der KLasse der Phosphonate bevorzugt HEDP verwendet. Die Aminoalkanphosphonate besitzen zudem 
ein ausgepragtes Schwermetallbindevermogen. Dementsprechend kann es, insbesondere wenn die Mittel auch Bleiche 
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enthalten, bevorzugt sein, Aminoalkanphosphonate, insbesondere DTPMP, einzusetzen, oder Mischungen aus den ge- 
nannten Phosphonaten zu verwenden. 

Dariiber hinaus konnen alle Verbindungen, die in der Lage sind, Komplexe mit Erdalkaliionen auszubilden, als Co- 
builder eingesetzt werden. 

Die Menge an Geriiststoff betragt ublicherweise zwischen 10 und 70Gew.-%, vorzugsweise zwischen 15 und 5 
60 Gew.-% und insbesondere zwischen 20 und 50 Gew.-%, jeweils bezogen auf den Basisformkorper. Wiederum ist die 
Menge an eingesetzten Buildern abhangig vom Verwendungszweck, so daB Bleichmitteltabletten hohere Mengen an Ge- 
riiststoffen aufweisen konnen (beispielsweise zwischen 20 und 70 Gew.-%, vorzugsweise zwischen 25 und 65 Gew.-% 
und insbesondere zwischen 30 und 55 Gew.-%), als beispielsweise Waschmitteltabletten (ublicherweise 10 bis 50 Gew.- 
%, vorzugsweise 12,5 bis 45 Gew.-% uns insbesondere zwischen 17,5 und 37,5 Gew.-%). 10 

Die genannten Substanzen aus der Gruppe der Geriiststoffe und Cobuilder konnen selbstverstandlich Bestandteil der 
in der Kavitat enthaltenen Zusammensetzungen sein. 

Bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper enthalten weiterhin ein oder mehrere Tensid(e). In den erfin- 
dungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorpem konnen anionische, nichtionische, kationische und/oder am- 
photere Tenside beziehungsweise Mischungen aus diesen eingesetzt werden. Bevorzugt sind aus anwendungstechnischer 15 
Sicht fiir Waschmitteltabletten Mischungen aus anionischen und nichtionischen Tensiden und fiir Reinigungsmittelta- 
bletten nichtionische Tenside. Der Gesamttensidgehalt der Formkorper liegt im Falle von Waschmitteltabletten bei 5 bis 
60 Gew.-%, bezogen auf das Formlcorpergewicht, wobei Tensidgehalte iiber 15 Gew.-% bevorzugt sind, wahrend Reini- 
gungsmitteltabletten fiir das maschinelle Geschirrspiilen vorzugsweise unter 5 Gew.-% Tensid(e) enthalten. 

Als anionische Tenside werden beispielsweise solche vom Typ der Sulfonate und Sulfate eingesetzt. Als Tenside vom 20 
Sulfonat-Typ kommen dabei vorzugsweise Cg-is-Alkylbenzolsulfonate, Olefinsulfonate, d. h. Gemische aus Aiken- und 
Hydroxyalkansulfonaten sowie Disulfonaten, wie man sie beispielsweise aus Ci2-i8-Monoolefmen mit end- oder innen- 
standiger Doppelbindung durch Sulfonieren mit gasformigem Schwefeltrioxid und anschlieBende alkalische oder saure 
Hydrolyse der Sulfonierungsprodukte erhalt, in Betracht. Geeignet sind auch Alkansulfonate, die aus Ci2-i8-Alkanen 
beispielsweise durch Sulfochlorierung oder Sulfoxidation mit anschlieBender Hydrolyse bzw. Neutralisation gewonnen 25 
werden. Ebenso sind auch die Ester von a-Sulfofettsauren (Estersulfonate), z. B. die a-sulfonierten Methylester der hy- 
drierten Kokos-, Palmkem- oder Talgfettsauren geeignet. 

Weitere geeignete Aniontenside sind sulfierte Fettsaureglycerinester. Unter Fettsaureglycerinestern sind die Mono-, 
Di- und Triester sowie deren Gemische zu verstehen, wie sie bei der Herstellung durch Veresterung von einem Monogly- 
cerin mit 1 bis 3 Mol Fettsaure oder bei der Umesterung von Triglyceriden mit 0,3 bis 2 Mol Glycerin erhalten werden. 30 
Bevorzugte sulfierte Fettsaureglycerinester sind dabei die Sulfierprodukte von gesattigten Fettsauren mit 6 bis 22 Koh- 
lenstoffatomen, beispielsweise der Capronsaure, Caprylsaure, Caprinsaure, Myristinsaure, Eaurinsaure, Palmitin saure, 
Stearinsaure oder Behensaure. 

Als Alk(en)ylsulfate werden die Alkali- und insbesondere die Natriumsalze der Schwefelsaurehalbester der C12-C18- 
Fettalkohole, beispielsweise aus Kokosfettalkohol, Talgfettalkohol, Eauryl-, Myristyl-, Cetyl- oder Stearylalkohol oder 35 
der Cio-C2o-Oxoalkohole und diejenigen Halbester sekundarer Alkohole dieser Kettenlangen bevorzugt. Weiterhin be- 
vorzugt sind Alk(en)ylsulfate der genannten Kettenlange, welche einen synthetischen, auf petrochemischer Basis herge- 
steUten geradkettigen Alkylrest enthalten, die ein analoges Abb au verb alten besitzen wie die adaquaten Verbindungen auf 
der Basis von fettchemischen Rohstoffen. Aus waschtechnischem Interesse sind die Ci2-Ci6-Alkylsulfate und C12-C15- 
Alkylsulfate sowie Ci4-Ci5-Alkylsulfate bevorzugt. Auch 2,3-Alkylsulfate, welche beispielsweise gemaB den US-Pa- 40 
tentschriften 3,234,258 oder 5,075,041 hergestellt werden und als Handelsprodukte der Shell Oil Company unter dem 
Namen DAN® erhalten werden konnen, sind geeignete Aniontenside. 

Auch die Schwefelsauremonoester der mit 1 bis 6 Mol Ethylenoxid ethoxylierten geradkettigen oder verzweigten 
C7_2i- Alkohole, wie 2-Methyl-verzweigte Cg.u -Alkohole mit im Durchschnitt 3,5 Mol Ethylenoxid (EO) oder C12-18- 
Fettalkohole mit 1 bis 4 EO, sind geeignet. Sie werden in Reinigungsmitteln aufgrund ilires hohen Schaumverhaltens nur 45 
in relativ geringen Mengen, beispielsweise in Mengen von 1 bis 5 Gew.-%, eingesetzt. 

Weitere geeignete Aniontenside sind auch die Salze der Alkylsulfobemsteinsaure, die auch als Sulfosuccinate oder als 
Sulfobemsteinsaureester bezeichnet werden und die Monoester und/oder Diester der Sulfobernsteinsaure mit Alkoholen, 
vorzugsweise Fettalkoholen und insbesondere ethoxylierten Fettalkoholen darsteUen. Bevorzugte Sulfosuccinate enthal- 
ten Cg-ig-i'ettalkoholreste oder Mischungen aus diesen. Insbesondere bevorzugte Sulfosuccinate enthalten einen Fettal- 50 
koholrest, der sich von ethoxylierten Fettalkoholen ableitet, die fiir sich betrachtet nichtionische Tbnside darsteUen (Be- 
schreibung siehe unten). Dabei sind wiederum Sulfosuccinate, deren Fettalkohol-Reste sich von ethoxylierten Fettalko- 
holen mit eingeengter Homologenverteilung ableiten, besonders bevorzugt. Ebenso ist es auch moglich, Alk(en)ylbem- 
steinsaure mit vorzugsweise 8 bis 18 Kohlenstoffatomen in der Alk(en)ylkette oder deren Salze einzusetzen. 

Als weitere anionische Tenside kommen insbesondere Seifen in Betracht. Geeignet sind gesattigte Fettsaureseifen, 55 
wie die Salze der Laurinsaure, Myristinsaure, Pabnitinsaure, Stearinsaure, hydrierte Erucasaure und Behensaure sowie 
insbesondere aus naturlichen Fettsauren, z. B. Kokos-, Palmkem- oder Talgfettsauren, abgeleitete Seifengemische. 

Die anionischen Tenside einschlieBlich der Seifen konnen in Form ihrer Natrium-, Kalium- oder Ammoniumsalze so- 
wie als losliche Salze organischer Basen, wie Mono-, Di- oder Triethanolamin, vorliegen. Vorzugsweise liegen die anio- 
nischen Tenside in Fonn ihrer Natrium- oder Kaliumsalze, insbesondere in Fomi der Natriumsalze vor. 60 

Als nichtionische Tenside werden vorzugsweise alkoxylierte, vorteilhafterweise ethoxylierte, insbesondere primare 
Alkohole mit vorzugsweise 8 bis 18 C-Atomen und durchschnittlich 1 bis 12 Mol Ethylenoxid (EO) pro Mol Alkohol 
eingesetzt, in denen der Alkoholrest linear oder bevorzugt in 2-Stellung methylverzweigt sein kann bzw. lineare und me- 
thylverzweigte Reste im Gemisch enthalten kann, so wie sie iiblicherw^eise in Oxoalkoholresten vorliegen. Insbesondere 
sind jedoch Alkoholethoxylate mit linearen Resten aus Alkoholen nativen Ursprungs mit 12 bis 18 C-Atomen, z. B. aus 65 
Kokos-, Palm-, Talgfett- oder Oleylalkohol, und durchschnittlich 2 bis 8 EO pro Mol Alkohol bevorzugt. Zu den bevor- 
zugten ethoxylierten Alkoholen gehoren beispielsweise C12-14- Alkohole mit 3 EO oder 4 EO, Cg-n- Alkohol mit 7 EO, 
C 13-15- Alkohole mit 3 EO, 5 EO, 7 EO oder 8 EO, C12-18- Alkohole mit 3 EO, 5 EO oder 7 EO und Mischungen aus die- 
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sen, wie Mischungen aus Ci 2-14-Alkohol mit 3 EO und C12-1 R-AIkohol mit 5 EO. Die angegebenen EthoxyHerungsgrade 
steUen statistische Mittelwerte dar, die flir ein spezielles Produkt eine ganze oder eine gebrochene Zahl sein konnen. Be- 
vorzugte Alkoholedioxylate weisen eine eingeengte Homologenverteilung auf (narrow range ethoxylates, NRE). Zusatz- 
lich zu diesen nichdonischen Tensiden konnen auch Fettalkohole mit mehr als 12 EO eingesetzt werden. Beispiele hier- 
5 fiir sind Talgfettalkohol mit 14 EO, 25 EO, 30 EO oder 40 EO. 

AuBerdem konnen als weitere nichtionische Tenside auch Alkylglykoside der allgemeinen Formel RO(G)x eingesetzt 
werden, in der R einen primaren geradkettigen oder methylverzweigten, insbesondere in 2-Stellung methyl verzweigten 
aliphatischen Rest mit 8 bis 22, vorzugsweise 12 bis 18 C-Atomen bedeutet und G das Symbol ist, das fiir eine Glyko- 
seeinheit mit 5 oder 6 C-Atomen, vorzugsweise fiir Glucose, steht. Der Oligomerisierungsgrad x, der die Verteilung von 
10 Monoglykosiden und Oligoglykosiden angibt, ist eine beliebige Zahl zwischen 1 und 10; vorzugsweise liegt x bei 1,2 bis 
1,4. 

Eine weitere Klasse bevorzugt eingesetzter nichtionischer Tenside, die entweder als aUeiniges nichtionisches Tensid 
oder in Kombination mit anderen nichtionischen Tensiden eingesetzt werden, sind alkoxylierte, vorzugsweise ethox- 
ylierte oder ethoxylierte und propoxylierte Fettsaurealkylester, vorzugsweise mit 1 bis 4 Kohlenstoffatomen in der Al- 
ts kylkette, insbesondere Fettsauremethylester, wie sie beispielsweise in der japanischen Patentanmeldung JP 58/217598 
beschrieben sind oder die vorzugsweise nach dem in der intemationalen Patentanmeldung WO-A-90/13533 beschriebe- 
nen Verfahren hergestellt werden. 

Auch nichtionische Tenside vom Typ der Aminoxide, beispielsweise N-Kokosalkyl-N,N-dimethylaminoxid und N- 
Talgalkyl-N,N-dihydroxyethylaminoxid, und der Fettsaurealkanolamide konnen geeignet sein. Die Menge dieser nich- 
20 tionischen Tenside betragt vorzugsweise nicht mehr als die der ethoxylierten Fettalkohole, insbesondere nicht mehr als 
die Halfte davon. 

Weitere geeignete Tenside sind Polyhydroxyfettsaureamide der Formel (X), 

Rl 

25 

I 

R-CO-N-[Z] (X) 

30 in der RCO fiir einen aliphatischen Acylrest mit 6 bis 22 Kohlenstoffatomen, R^ fiir Wasserstoff, einen Alkyl- oder Hy- 
droxyalkylrest mit 1 bis 4 Kohlenstoffatomen und [ZJ fiir einen linearen oder verzweigten Polyhydroxyalkylrest mit 3 bis 
10 Kohlenstoffatomen und 3 bis 10 Rydroxylgruppen steht. Bei den Polyhydroxyfettsaureamiden handelt es sich um be- 
kannte Stoffe, die iiblicherweise durch reduktive Aminierung eines reduzierenden Zuckers mit Ammoniak, einem Alky- 
lamin oder einem Alkanolamin und nachfolgende Acylierung mit einer Fettsaure, einem Fettsaurealkylester oder einem 

35 Fettsaurechlorid erhalten werden konnen. 

Zur Gruppe der Polyhydroxyfettsaureamide gehoren auch Verbindungen der Formel (XI), 

40 I 

R-CO-N-[Z] (XI) 

in der R fiir einen linearen oder verzweigten Alkyl- oder Alkenylrest mit 7 bis 12 Kohlenstoffatomen, R^ fiir einen line- 
45 aren, verzweigten oder cyclischen Alkylrest oder einen Arylrest mit 2 bis 8 Kohlenstoffatomen und R^ fiir einen linearen, 
verzweigten oder cyclischen Alkylrest oder einen Arylrest oder einen Oxy- Alkylrest mit 1 bis 8 Kohlenstoffatomen 
steht, wobei (]i_4- Alkyl- oder Phenylreste bevorzugt sind und [Z] fiir einen linearen Polyhydroxyalkylrest steht, dessen 
Alkylkette mit mindestens zwei Hydroxylgruppen substituiert ist, oder alkoxylierte, vorzugsweise ethoxylierte oder pro- 
poxylierte Derivate dieses Restes. 
50 [ZJ wird vorzugsweise durch reduktive Aminierung eines reduzierten Zuckers erhalten, beispielsweise Glucose, Fruc- 
tose, Maltose, Lactose, Galactose, Mannose oder Xylose. Die N-Alkoxy- oder N-Aryloxy-substituierten Verbindungen 
konnen dann beispielsweise nach der Lehre der intemationalen Anmeldung WO-A-95/07331 durch Umsetzung mit Fett- 
sauremethylestern in Gegenwart eines Alkoxids als Katalysator in die gewtinschten Polyhydroxyfettsaureamide iiber- 
fiihrt werden. 

55 Im Rahmen der vorliegenden Erfindung sind als Waschmitteltabletten Wasch- und Reinigungsmittelformkorper be- 
vorzugt, die anionische(s) und nichtionische(s) Tensid(e) enthalten, wobei anwendungstechnische Vorteile aus bestimm- 
ten Mengenverhaltnissen, in denen die einzelnen Tensidklassen eingesetzt werden, resultieren konnen. 

So sind beispielsweise Wasch- und Reinigungsmittelformkorper besonders bevorzugt, bei denen das Verhaltnis von 
Aniontensid(en) zu Niotensid(en) zwischen 10:1 und 1:10, vorzugsweise zwischen 7,5 : 1 und 1 : 5 und insbesondere 
60 zwischen 5 : 1 und 1 : 2 betragt. Bevorzugt sind auch Wasch- und Reinigungsmittelfomikorper, die Tensid(e), vorzugs- 
weise anionische(s) und/oder nichtionische(s) Tensid(e), in Mengen von 5 bis 40 Gew.-%, vorzugsweise von 7,5 bis 
35 Gew.-%, besonders bevorzugt von 10 bis 30 Gew.-% uns insbesondere von 12,5 bis 25 Gew.-%, jeweils bezogen auf 
das Formkorpergewicht, enthalten. 

Es kann aus anwendungstechnischer Sicht Vorteile haben, wenn bestinmite Tensidklassen in einigen Phasen der 
65 Wasch- und Reinigungsmittelformkorper oder im gesamten Formkorper, d. h. in alien Phasen, nicht enthalten sind. Eine 
weitere wichtige Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung sieht daher vor, daB mindestens eine Phase der Formkor- 
per frei von nichtionischen Tensiden ist. 

Umgekehrt kann aber auch durch den Gehalt einzelner Phasen oder des gesamten Formkorpers, d. h. alter Phasen, an 
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bestimmten Tensiden ein positiver Effekt erzielt werden. Das Einbringen der oben beschriebenen Alkylpolyglycoside hat 
sich dabei als vorteilhaft erwiesen, so dal3 Wasch- und Reinigungsmittelformkorperbevorzugt sind, in denen mindestens 
eine Phase der Fomikorper Alkylpolyglycoside enthalt. 

Ahnlich wie bei den nichtionischen Tensiden konnen auch aus dem Weglassen von anionischen Tensiden aus einzel- 
nen oder alien Phasen Wasch- und ReinigungsmitteLformkorper resultieren, die sich fiir bestimmte Anwendungsgebiete 5 
besser eignen. Es sind daher im Rahmen der vorliegenden Erfindung auch Wasch- und Reinigungsmittelformkorper 
denkbar, bei denen mindestens eine Phase der Formkorper frei von anionischen Tensiden ist. 

Wie bereits erwahnt, beschrankt sich der Einsatz von Tensiden bei Reinigungsmitteltabletten fiir das maschinelle Ge- 
schirrspiilen vorzugsweise auf den Einsatz nichtionischer Tenside in geringen Mengen. Im Rahmen der vorliegenden Er- 
findung bevorzugt als Reinigungsmitteltabletten einzusetzende Wasch- und Reinigungsmittelformkorper sind dadurch 10 
gekennzeichnet, dal3 der Basisformkorper Gesamttensidgehalte unterhalb von 5 Gew.-%, vorzugsweise unterhalb von 
4 Gew.-%, besonders bevorzugt unterhalb von 3 Gew.-% und insbesondere unterhalb von 2 Gew.-%, Jewells bezogen auf 
das (jewicht des Basisformkorpers, aufweist. Als Tenside werden in maschinellen (leschirrspiilmitteln iiblicherweise le- 
diglich schwachschaumende nichtionische Tenside eingesetzt. Vertreter aus den Gruppen der anionischen, kationischen 
oder amphoteren Tenside haben dagegen eine geringere Bedeutung. Mit besonderem Vorzug enthalten die erfindungsge- 15 
maBen Reinigungsmittelformkorper fiir das maschinellen Geschirrspiilen nichtionische Tenside, insbesondere nichtioni- 
sche Tenside aus der Gruppe der alkoxylierten Alkohole. Als nichtionische Tenside werden vorzugsweise alkoxylierte, 
vorteilhafterweise ethoxylierte, insbesondere primare Alkohole mit vorzugsweise 8 bis 18 C-Atomen und durchschnitt- 
lich 1 bis 12 Mol Ethylenoxid (EO) pro Mol Alkohol eingesetzt, in denen der Alkohokest Hnear oder bevorzugt in 2-Stel- 
lung methylverzweigt sein kann bzw. lineare und methylverzweigte Reste im Gemisch enthalten kann, so wie sie iibli- 20 
cherweise in Oxoalkoholresten vorliegen. Insbesondere sind jedoch Alkoholethoxylate mit linearen Resten aus Alkoho- 
len nativen Ursprungs mit 12 bis 18 C-Atomen, z. B. aus Kokos-, Palm-, Talgfett- oder Oleylalkohol, und durchschnitt- 
lich 2 bis 8 EO pro Mol Alkohol bevorzugt. Zu den bevorzugten ethoxylierten Alkoholen gehoren beispielsweise C12-14- 
Alkohole mit 3 EO oder 4 EO, C9_ii-Alkohol mit 7 EO, C13-1 5- Alkohole mit 3 EO, 5 EO, 7 EO oder 8 EO, C12-18- Alko- 
hole mit 3 EO, 5 EO oder 7 EO und Mischungen aus diesen, wie Mischungen aus C12-14- Alkohol mit 3 EO und C12-18- 25 
Alkohol mit 5 EO. Die angegebenen Ethoxyiierungsgrade stellen statistische Mittelwerte dar, die fiir ein spezielles Pro- 
dukt eine ganze oder eine gebrochene Zahl sein konnen. Bevorzugte Alkoholethoxylate weisen eine eingeengte Homo- 
logenverteilung auf (narrow range ethoxylates, NRE). Zusatzlich zu diesen nichtionischen Tensiden konnen auch Fettal- 
kohole mit mehr als 12 EO eingesetzt werden. Beispiele hierfur sind Talgfettalkohol mit 14 EO, 25 EO, 30 EO oder 40 
EO. 30 

Insbesondere bei der erfindungsgemafSen HersteUung von Waschmittelformkorpem oder ReinigungsmitteLformkor- 
pern fur das maschinelle Geschirrspiilen ist es bevorzugt, daB die Wasch- und Reinigungsmittelformkorper ein nichtio- 
nisches Tensid enthalten, das einen Schmelzpunkt oberhalb Raumtemperatur aufweist. Demzufolge enthalt mindestens 
eine der verformbaren Massen im erfindungsgemaBen Verfahren bevorzugt ein nichtionisches Tensid mit einem 
Schmelzpunkt oberhalb von 20°C. Bevorzugt einzusetzende nichtionische Tenside weisen Schmelzpunkte oberhalb von 35 
25°C auf, besonders bevorzugt einzusetzende nichtionische Tenside haben Schmelzpunkte zwischen 25 und 60°C, ins- 
besondere zwischen 26,6 und 43,3°C. 

Geeignete nichtionische Tenside, die Schmelz- bzw. Erweichungspunkte im genannten Temperaturbereich aufweisen, 
sind beispielsweise schwachschaumende nichtionische Tenside, die bei Raumtemperatur fest oder hochviskos sein kon- 
nen. Werden bei Raumtemperatur hochviskose Niotenside eingesetzt, so ist bevorzugt, daB diese eine Viskositat oberhalb 40 
von 20 Pas, vorzugsweise oberhalb von 35 Pas und insbesondere oberhalb 40 Pas aufweisen. Auch Niotenside, die bei 
Raumtemperatur wachsartige Konsistenz besitzen, sind bevorzugt. 

Bevorzugt als bei Raumtemperatur feste einzusetzende Niotenside stammen aus den Gruppen der alkoxylierten Nio- 
tenside, insbesondere der ethoxylierten primaren Alkohole und Mischungen dieser Tenside mit strukturell komplizierter 
aufgebauten Tensiden wie Polyoxypropylen/Polyoxyethylen/Polyoxypropylen (PO/EO/PO)-Tenside. Solche (PO/ 45 
EO/PO)-Niotenside zeichnen sich dariiber hinaus durch gute Schaumkontrolle aus. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist das nichtionische Tenside mit einem Schmelz- 
punkt oberhalb Raumtemperatur ein ethoxyliertes Niotensid, das aus der Reaktion von einem Monohydroxyalkanol oder 
Alkylphenol mit 6 bis 20 C-Atomen mit vorzugsweise mindestens 12 Mol, besonders bevorzugt mindestens 15 Mol, ins- 
besondere mindestens 20 Mol Ethylenoxid pro Mol Alkohol bzw. Alkylphenol hervorgegangen ist. 50 

Ein besonders bevorzugtes bei Raumtemperatur festes, einzusetzendes Niotensid wird aus einem geradkettigen Fett- 
alkohol mit 16 bis 20 Kohlenstoffatomen (Ci6_2o- Alkohol), vorzugsweise einem Cig- Alkohol und mindestens 12 Mol, 
vorzugsweise mindestens 15 Mol und insbesondere mindestens 20 Mol Ethylenoxid gewonnen. Hierunter sind die soge- 
nannten "narrow range ethoxylates" (siehe oben) besonders bevorzugt. 

Das bei Raumtemperatur feste Niotensid besitzt vorzugsweise zusatzUch Propylenoxideinheiten im Molekiil. Vor- 55 
zugsweise machen solche PO-Einheiten bis zu 25 Gew.-%, besonders bevorzugt bis zu 20 Gew.-% und insbesondere bis 
zu 15 Gew.-% der gesamten Molmasse des nichtionischen Tensids aus. Besonders bevorzugte nichdonische Tenside sind 
ethoxylierte Monohydroxyalkanole oder Alkylphenole, die zusatzlich PoIyoxyethylen-Polyox5^propylen Blockcopoly- 
mereinheiten aufweisen. Der Alkohol- bzw. Alkylphenolteil solcher Niotensidmolekiile macht dabei vorzugsweise mehr 
als 30 Gew.-%, besonders bevorzugt mehr als 50 Gew.-% und insbesondere mehr als 70 Gew.-% der gesamten Molmasse 60 
solcher Niotenside aus. 

Weitere besonders bevorzugt einzusetzende Niotenside mit Schmelzpunkten oberhalb Raumtemperatur enthalten 40 
bis 70% eines Poly oxypropylen/Polyoxyethylen/Polyoxypropylen-Blockpolymerb lends, der 75 Gew.-% eines umge- 
kehrten Block- Gopolymers von Polyoxyethylen und Polyoxypropylen mit 17 Mol Ethylenoxid und 44 Mol Propylen- 
oxid und 25 Gew.-% eines Block- Copolymers von Polyoxyethylen und Polyoxypropylen, initiiert mit Trimethylolpro- 65 
pan und enthaltend 24 Mol Ethylenoxid und 99 Mol Propylenoxid pro Mol Trimethylolpropan. 

Nichtionische Tenside, die mit besonderem Vorzug eingesetzt werden konnen, sind beispielsweise unter dem Namen 
Poly Tergent® SLF-18 von der Firma Olin Chemicals erhaltlich. 
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Ein weiter bevorzugtes Tensid laBt sich durch die Formel 
R^O[CH2CH(CH3)0]x[CH2CH20]y[CH2CH(OH)R2] 

5 beschreiben, in der R'^ fur einen linearen oder verzweigten aliphatischen KohlenwasserstofFrest mit 4 bis 18 Kohlenstoff- 
atomen oder Mischungen hieraus steht, R^ einen linearen oder verzweigten Kohlenwasserstoffrest mit 2 bis 26 Kohlen- 
stoffatomen oder Mischungen hieraus bezeichnet und x fiir Werte zwischen 0,5 und 1,5 und y fur einen Wert von minde- 
stens 15 steht. 

Weitere bevorzugt einsetzbare Niotenside sind die endgruppenverschlossenen Poly(oxyalkylierten) Niotenside der 

10 Formel 

R^O[CH2CH(R^)OJx[CH2JkCH(OH)[CH2jjOR^ 

in der R^ und R"^ fiir lineare oder verzweigte, gesattigte oder ungesattigte, aliphatische oder aromatische Kohlenwasser- 

15 stoffreste mit 1 bis 30 Kohlenstoffatomen stehen, R^ fiir H oder einen Methyl-, Ethyl-, n-Propyl-, iso-Propyl, n-Butyl-, 2- 
Butyl- oder 2-Methyl-2-Butylrest steht, x fiir Werte zwischen 1 und 30, k und j fiir Werte zwischen 1 und 12, vorzugs- 
weise zwischen 1 und 5 stehen. Wenn der Wert x > 2 ist, kann jedes R^ in der obenstehenden Formel unterschiedlich 
sem. R^ und R^ sind vorzugsweise lineare oder verzweigte, gesattigte oder ungesattigte, aliphatische oder aromatische 
Kohlenwasserstoffreste mit 6 bis 22 Kohlenstoffatomen, wobei Reste mit 8 bis 18 C-Atomen besonders bevorzugt sind. 

20 Fiir den Rest R^ sind H, -CH3 oder -CH2CH3 besonders bevorzugt. Besonders bevorzugte Werte fiir x liegen im Bereich 
von 1 bis 20, insbesondere von 6 bis 15. 

Wie vorstehend beschrieben, kann jedes R-^ in der obenstehenden Formel unterschiedlich sein, falls x > 2 ist. Hier- 
durch kann die Alkylenoxideinheit in der eckigen Klammer variiert werden. Steht x beispielsweise fiir 3, kann der Rest 
R^ ausgewahlt werden, um Ethylenoxid- (R^ = H) oder Propylenoxid- (R^ = CH3) Einheiten zu bilden, die in jedweder 

25 Reihenfolge aneinandergefiigt sein konnen, beispielsweise (EO)(PO)(EO), (EO)(EO)(PO), (EO)(EO)(EO), 
(PO)(EO)(PO), (PO)(PO)(EO) und (PO)(PO)(PO). Der Wert 3 fiir x ist hierbei beispielhaft gewahlt worden und kann 
durchaus groBer sein, wobei die Variationsbreite mit steigenden x-Werten zunimmt und beispielsweise eine groBe An- 
zahl (EO)-Gruppen, kombiniert mit einer geringen Anzahl (PO)-Gruppen einschlieBt, oder umgekehrt. 

Insbesondere bevorzugte endgruppenverschlossenen Poly (oxy alky lierte) Alkohole der obenstehenden Formel weisen 

30 Werte von k = 1 und j = 1 auf, so daB sich die vorstehende Formel zu 

R^O(CH2CH(R3)0]xCH2CH(OH)CR20R2 

vereinfacht. In der letztgenannten Formel sind R\ R- und R^ wie oben definiert und x steht fur Zahlen von 1 bis 30, vor- 
35 zugsweise von 1 bis 20 und insbesondere von 6 bis 18. Besonders bevorzugt sind Tenside, bei denen die Reste R^ und R^ 
9 bis 14 C-Atome aufweisen, R-^ fiir H steht und x Werte von 6 bis 15 annimmt. 

Um den Zerf all hochverdichteter Formkorper zu erleichtern, ist es moglich, Desintegrationshilfsmittel, sogenannte Ta- 
blettensprengmittel, in die Basisformkorper einzuarbeiten, um die Zerfallszeiten zu verkiirzen. Unter Tablettenspreng- 
mitteln bzw. Zerfallsbeschleunigem werden gemaB Rompp (9. Auflage, Bd. 6, S. 4440) und Voigt "Lehrbuch der phar- 
40 mazeutischen Technologie" (6. Auflage, 1987, S. 182-184) Hilfsstoffe verstanden, die fur den raschen Zerfall von Ta- 
bletten in Wasser oder Magensaft und fiir die Freisetzung der Pharmaka in resorbierbarer Form sorgen. 

Diese Stoffe, die auch aufgrund ihrer Wirkung als "Spreng"mittel bezeichnet werden, vergroBem bei Wasserzutritt ihr 
Volumen, wobei einerseits das Eigenvolumen vergroBert (Quellung), andererseits auch liber die Freisetzung von Gasen 
ein Druck erzeugt werden kann, der die Tablette in kleinere Partikel zerfallen laBt. Altbekannte Desintegrationshilfsmit- 
45 tel sind beispielsweise Carbon at/Citronensaure-Systeme, wobei auch andere organische Sauren eingesetzt werden kon- 
nen. Quellende Desintegrationshilfsmittel sind beispielsweise synthetische Polymere wie Polyvinylpyrrolidon (PVP) 
oder natiirliche Polymere bzw. modifizierte Naturstoffe wie (Cellulose und Starke und ihre Derivate, Alginate oder C]a- 
sein-Derivate. 

Bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper enthalten 0,5 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise 3 bis 7 Gew.-% und 

50 insbesondere 4 bis 6 Gew.-% eines oder mehrerer Desintegrationshilfsmittel, jeweils bezogen auf das Formkorperge- 
wicht. Enthalt nur der Basisformkorper Desintegrationshilfsmittel, so beziehen sich die genannten Angaben nur auf das 
Gewicht des Basisformkorpers. 

Als bevorzugte Desintegrationsmittel werden im Rahmen der vorliegenden Erfindung Desintegrationsmittel auf Cel- 
lulosebasis eingesetzt, so daB bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper ein solches Desintegrationsmittel auf 

55 CeHulosebasis in Mengen von 0,5 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise 3 bis 7 Gew.-% und insbesondere 4 bis 6 Gew.-% ent- 
halten. Reine Cellulose weist die formale Bruttozusanmiensetzung (QHiqOs)!! auf und stellt formal betrachtet ein p-1,4- 
Polyacetal von CeUobiose dar, die ihrerseits aus zwei Molekiilen Glucose aufgebaut ist. Geeignete Cellulosen bestehen 
dabei aus ca. 500 bis 5000 Glucose-Einheiten und haben demzufolge durchschnittliche Molmassen von 50.000 bis 
500.000. Als Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis verwendbar sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung auch 

60 Cehulose-Derivate, die durch polymeranaloge Reaktionen aus Cellulose erhaltlich sind. Solche chemisch modifizierten 
Cehulosen umfassen dabei beispielsweise Produkte aus Veresterungen bzw. Veretherungen, in denen Hydroxy-Wasser- 
stoffatome substituiert wurden. Aber auch CeUulosen, in denen die Hydroxy- Gruppen gegen funktionelle Gruppen, die 
nicht iiber ein S auerstoff atom gebunden sind, ersetzt wurden, lassen sich als Cellulose-Derivate einsetzen. In die Gruppe 
der Cellulose-Derivate fallen beispielsweise Alkalicellulosen, Carboxymethylcellulose (CMC), Celluloseester und - 

65 ether sowie Aminocellulosen. Die genannten Cellulosederivate werden vorzugsweise nicht allein als Desintegrationsmit- 
tel auf (Hlulosebasis eingesetzt, sondem in Mischung mit C^ellulose verwendet. Der (lehalt dieser Mischungen an C^el- 
lulosederivaten betragt vorzugsweise unterhalb 50 Gew.-%, besonders bevorzugt unterhalb 20 Gew.-%, bezogen auf das 
Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis. Besonders bevorzugt wird als Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis reine 
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Cellulose eingesetzt, die frei von Cellulosederivaten ist. 

Die als Desintegrationshilfsmittel eingesetzte Cellulose wird vorzugsweise nicht in feinteiliger Fonn eingesetzt, son- 
dern vor dem Zumischen zu den zu verpressenden Vorgemischen in eine grobere Form iiberfiihrt, beispielsweise granu- 
liert Oder kompaktiert. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, die Sprengmittel in granularer oder gegebenenfalls co- 
granulierter Form enthalten, werden in den deutschen Patentanmeldungen DE 197 09 991 (Stefan Herzog) und 5 
DE 197 10 254 (Henkel) sowie der intemationalen Patentanmeldung WO 98/40463 (Henkel) beschrieben. Diesen 
Schriften sind auch nahere Angaben zur Herstellung granulierter, kompaktierter oder cogranulierter Cellulosesprengmit- 
tel zu entnehmen. Die TeilchengroBen solcher Desintegrationsmittel liegen zumeist oberhalb 200 jum, vorzugsweise zu 
mindestens 90 Gew.-% zwischen 300 und 1600 jum und insbesondere zu mindestens 90Gew.-% zwischen 400 und 
1200 pm. Die vorstehend genannten und in den zitierten Schriften naher beschriebenen groberen Desintegrationshilfs- 10 
niittel auf Cellulosebasis sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugt als Desintegrationshilfsmittel einzuset- 
zen und im Handel beispielsweise unter der Bezeichnung Arbocel® TF-30-HG von der Firma Rettenmaier erhaltlich. 

Als weiteres Desintegrationsmittel auf C^ellulosebasis oder als Bestandteil dieser Komponente kann mikrokristalline 
Cellulose verwendet werden. Diese mikrokristalline Cellulose wird durch partiehe Hydrolyse von Cellulosen unter sol- 
chen Bedingungen erhalten, die nur die amorphen Bereiche (ca. 30% der Gesamt-Cellulosemasse) der Cellulosen angrei- 15 
fen und vollstandig auflosen, die kristallinen Bereiche (ca. 70%) aber unbeschadet lassen. Eine nachfolgende Desaggre- 
gation der durch die Hydrolyse entstehenden mikrofeinen Cellulosen liefert die mikrokristallinen Cellulosen, die Primar- 
teilchengroBen von ca. 5 /im aufweisen und beispielsweise zu Granulaten mit einer mittleren TeilchengroBe von 200 |jm 
kompaktierbar sind. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper enthalten zusatzlich ein 20 
Desintegrationshilfsmittel, vorzugsweise ein Desintegrationshilfsmittel auf Cellulosebasis, vorzugsweise in granularer, 
cogranulierter oder kompaktierter Form, in Mengen von 0,5 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise von 3 bis 7 Gew.-% und ins- 
besondere von 4 bis 6 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Formkorpergewicht. 

Die erfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorper konnen dariiber hinaus sowohl im Basisformkorper 
als auch in der Kavitat ein gasentwickelndes Brausesystem enthalten. Das gasentwickelnde Brausesystem kann aus einer 25 
einzigen Substanz bestehen, die bei Kontakt mit Wasser ein Gas freisetzt. Unter diesen Verbindungen ist insbesondere 
das Magnesiumperoxid zu nennen, das bei Kontakt mit Wasser Sauerstoff freisetzt. Ublicherweise besteht das gasfreiset- 
zende Sprudelsystem jedoch seinerseits aus mindestens zwei Bestandteilen, die miteinander unter Gasbildung reagieren. 
Wahrend hier eine Vielzahl von Systemen denk- und ausfuhrbar ist, die beispielsweise Stickstoff, Sauerstoff oder Was- 
serstoff freisetzen, wird sich das in den erfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorpern eingesetzte Spru- 30 
delsystem sowohl anhand okonomischer als auch anhand okologischer Gesichtspunkte auswahlen lassen. Bevorzugte 
Brausesysteme bestehen aus Alkalimetallcarbonat und/oder -hydrogencarbonat sowie einem Acidifizierungsmittel, das 
geeignet ist, aus den Alkalimetallsalzen in waBrige Losung Kohlendioxid freizusetzen. 

Bei den Alkalimetallcarbonaten bzw. -hydrogencarbonaten sind die Natrium- und Kaliumsaize aus Kostengriinden ge- 
geniiber den anderen SaLzen deutlich bevorzugt. Selbstverstandlich miissen nicht die betreffenden reinen Alkalimetall- 35 
carbonate bzw. -hydrogencarbonate eingesetzt werden; vielmehr konnen Gemische unterschiedlicher Carbonate und Hy- 
drogencarbonate bevorzugt sein. 

In bevorzugten Wasch- und Reinigungsmittelformkorper w^erden als Brausesystem 2 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise 3 
bis 15 Gew.-% und insbesondere 5 bis 10 Gew.-% eines Alkalimetallcarbonats oder -hydrogencarbonats sowie 1 bis 15, 
vorzugsweise 2 bis 12 und insbesondere 3 bis 10 Gew.-% eines Acidifizierungsmittels, jeweils bezogen auf den gesamten 40 
Formkorper, eingesetzt. 

Als Acidifizierungsmittel, die aus den Alkalisalzen in waBriger Losung Kohlendioxid freisetzen, sind beispielsweise 
Borsaure sowie Alkalimetallhydrogensulfate, Alkalimetalldihydrogenphosphate und andere anorganische Salze einsetz- 
bar. Bevorzugt werden allerdings organische Acidifizierungsmittel verwendet, wobei die Citronensaure ein besonders 
bevorzugtes Acidifizierungsmittel ist. Einsetzbar sind aber auch insbesondere die anderen festen Mono-, Oligo- und Po- 45 
lycarbonsauren. Aus dieser Gruppe wiederum bevorzugt sind Weinsaure, Bemsteinsaure, Malonsaure, Adipinsaure, 
Maleinsaure, Fumarsaure, Oxalsaure sowie Polyacrylsaure. Organische Sulfonsauren wie Amidosulfonsaure sind eben- 
falls einsetzbar. Kommerziell erhaltlich und als Acidifizierungsmittel im Rahmen der vorliegenden Erfindung ebenfaUs 
bevorzugt einsetzbar ist Sokalan® DCS (Warenzeichen der BASF), ein Gemisch aus Bemsteinsaure (max. 31 Gew.-%), 
Glutarsaure (max. 50 Gew.-%) und Adipinsaure (max. 33 Gew.-%). 50 

Bevorzugt sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung Wasch- und Reingungsmittelformkorper, bei denen als Acidi- 
fizierungsmittel im Brausesystem ein StofF aus der Gruppe der organischen Di-, Tri- und OHgocarbonsauren bzw. Gemi- 
sche aus diesen eingesetzt werden. 

Unter den als Bleichmittel dienenden, in Wasser H2O2 Hefernden Verbindungen haben das Natriumperborattetrahydrat 
und das Natriumperboratmonohydrat besondere Bedeutung. Weitere brauchbare Bleichmittel sind beispielsweise Natri- 55 
umpercarbonat, Peroxypyrophosphate, Citratperhydrate sowie H2O2 liefemde persaure Salze oder Persauren, wie Per- 
benzoate, Peroxophthalate, Diperazelainsaure, Phthaloiminopersaure oder Diperdodecandisaure. ErfindungsgemaBe 
Reinigungsmittel konnen auch Bleichmittel aus der Gruppe der organischen Bleichmittel enthalten. lypische organische 
Bleichmittel sind die Diacylperoxide, wie z. B. Dibenzoylperoxid. Weitere typische organische Bleichmittel sind die Pe- 
roxysauren, wobei als Beispiele besonders die Alkylperoxysauren und die Arylperoxysauren genannt werden. Be vor- 60 
zugte Vertreter sind (a) die Peroxybenzoesaure und ihre ringsubstituierten Derivate, wie Alkylperoxybenzoesauren, aber 
auch Peroxy-a-Naphtoesaure und Magnesiummonoperphthalat, (b) die aliphatischen oder substituiert aliphatischen Pe- 
roxysauren, wie Peroxylaurinsaure, Peroxystearinsaure, e-Phthalimidoperoxycapronsaure [Phthaloiminoperoxyhexan- 
saure (PAP)], o-Carboxybenzamidoperoxycapronsaure, N-nonenylamidoperadipinsaure und N-nonenylamidopersucci- 
nate, und (c) aliphatische und araliphatische Peroxydicarbonsauren, wie 1,12-Diperoxycarbonsaure, 1,9-Diperoxyaze- 65 
lainsaure, Diperocysebacinsaure, Diperoxybrassylsaure, die Diperoxy-phthalsauren, 2-Decyldiperoxybutan-l,4-disaure, 
N,N-TerephthaloyI-di(6-aminopercapronsaue) konnen eingesetzt werden. 

Als Bleichmittel in den erfindungsgemaBen Reinigungsmittelformkorpern fur das maschinelle Geschirrspulen konnen 
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auch Chlor oder Brom freisetzende Substanzen eingesetzt werden. Unter den geeigneten Chlor oder Brom freisetzenden 
Materialien kommen beispielsweise heterocyclische N-Brom- und N-Chloramide, beispielsweise Trichlorisocyanur- 
saure, Tribromisocyanursaure, Dibromisocyanursaure und/oder Dichlorisocyanursaure (DICA) und/oder deren Salze mit 
Kationen wie Kalium und Natrium in Betracht. Hydantoinverbindungen, wie l,3-Dichlor-5,5-dimethylhydanthoin sind 
5 ebenfalls geeignet. 

Die Bleichmittel werden in maschinellen Geschirrspiibnitteln iiblicherweise in Mengen von 1 bis 30 Gew.-%, vor- 
zugsweise von 2,5 bis 20 Gew.-% und insbesondere von 5 bis 15 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Mittel, eingesetzt. Im 
Rahmen der vorliegenden Erfindung beziehen sich die genannten Mengenanteile auf das Gewicht des Basisformkorpers. 
Bleichaktivatoren, die die Wirkung der Bleichmittel unterstiitzen, konnen ebenfalls Bestandteil des Basisformkorpers 

10 sein. Bekannte Bleichaktivatoren sind Verbindungen, die eine oder mehrere N- bzw. O-Acylgruppen enthalten, wie Sub- 
stanzen aus der Klasse der Anhydride, der Ester, der Imide und der acylierten Imidazole oder Oxime, Beispiele sind Te- 
traacetylethylendiamin TAED, Tetraacetylmethylendiamin TAMD und Tetraacetylhexylendiamin TAND, aber auch 
Pentaacetylglucose PA(t, l,5-Diacetyl-2,2-dioxo-hexahydro-l,3,5-triazin DADHT und Isatosaureanhydrid ISA. 

Als Bleichaktivatoren konnen Verbindungen, die unter Perhydrolysebedingungen aliphatische Peroxocarbonsauren 

15 mit vorzugsweise 1 bis 10 C-Atomen, insbesondere 2 bis 4 C-Atomen, und/oder gegebenenfalls substituierte Perbenzoe- 
saure ergeben, eingesetzt werden. Geeignet sind Substanzen, die O- und/oder N-Acylgruppen der genannten C-Atomzahl 
und/oder gegebenenfalls substituierte Benzoylgruppen tragen. Bevorzugt sind mehrfach acylierte Alkylendiamine, ins- 
besondere Tetraacetylethylendiamin (TAED), acylierte Triazinderivate, insbesondere l,5-Diacetyl-2,4-dioxohexahydro- 
1,3,5-triazin (DADHT), acylierte Glykolurile, insbesondere Tetraacetylglykoluril (TAGU), N-Acylimide, insbesondere 

20 N-Nonanoylsuccinimid (NOSI), acylierte Phenolsulfonate, insbesondere n-Nonanoyl- oder Isononanoylox3^benzolsulfo- 
nat (n- bzw. iso-NOBS), Carbons aureanhydride, insbesondere Phthalsaureanhydrid, acylierte mehrwertige Alkohole, 
insbesondere Triacetin, Ethylenglykoldiacetat, 2,5-Diacetoxy-2,5-dihydrofuran, n-Methyl-Morpholinium-Acetonitril- 
Methylsulfat (MMA), und die aus den deutschen Patentanmeldungen DE 196 16 693 und DE 196 16 767 bekannten 
Enolester sowie acetyliertes Sorbitol und Mannitol beziehungsweise deren Mischungen (SORMAN), acylierte Zucker- 

25 derivate, insbesondere Pentaacetylglukose (PAG), Pentaacetylfruktose, Tetraacetylxylose und Octaacetyllactose sowie 
acetyliertes, gegebenenfalls N-alkyliertes Glucamin und Gluconolacton, und/oder N-acylierte Lactame, beispielsweise 
N-Benzoylcaprolactam. Hydrophil substituierte Acylacetale und Acyllactame werden ebenfalls bevorzugt eingesetzt. 
Auch Kombinationen konventioneller Bleichaktivatoren konnen eingesetzt werden. Die Bleichaktivatoren werden in 
maschinellen Geschirrspiilmitteln iiblicherweise in Mengen von 0,1 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise von 0,25 bis 15 Gew.- 

30 % und insbesondere von 1 bis 10 Gew.-%, jew^eils bezogen auf das Mittel, eingesetzt. Im Rahmen der vorliegenden Er- 
findung beziehen sich die genannten Mengenanteile auf das Gewicht des Basisformkorpers. 

Zusatzlich zu den konventionellen Bleichaktivatoren oder an deren vStelle konnen auch sogenannte Bleichkatalysato- 
ren in die Aktivsubstanzpartikel eingearbeitet werden. Bei diesen Stoffen handelt es sich um bleichverstarkende Uber- 
gangsmetallsalze bzw. Ubergangsmetallkomplexe wie beispielsweise Mn-, Fe-, Co-, Ru- oder Mo-Salenkomplexe oder - 

35 carbonylkomplexe. Auch Mn-, Fe-, Co-, Ru-, Mo-, Ti-, V- und Cu-Komplexe mit N-haltigen Tripod-Liganden sowie Co- 
, Fe-, Cu- und Ru-Amminkomplexe sind als Bleichkatalysatoren verwendbai'. 

Bevorzugt werden Bleichaktivatoren aus der Gruppe der mehrfach acylierte Alkylendiamine, insbesondere Tetraace- 
tylethylendiamin (TAED), N-Acylimide, insbesondere N-Nonanoylsuccinimid (NOSI), acylierte Phenolsulfonate, ins- 
besondere n-Nonanoyl- oder Isononanoyloxybenzolsulfonat (n- bzw. iso-NOBS), n-Methyl-Morpholinium-Acetonitril- 

40 Methylsulfat (MMA), vorzugsweise in Mengen bis 10 Gew.-%, insbesondere 0,1 Gew.-% bis 8 Gew.-%, besonders 2 bis 
8 Gew.-% und besonders bevorzugt 2 bis 6 Gew.-% bezogen auf das gesamte Mittel, eingesetzt. 

Bleichverstarkende Ubergangsmetallkomplexe, insbesondere mit den Zentralatomen Mn, Fe, Co, Cu, Mo, V, Ti und/ 
oder Ru, bevorzugt ausgewahlt aus der Gruppe der Mangan und/oder Cobaltsalze und/oder -komplexe, besonders bevor- 
zugt der Cobalt(ammin)-Komplexe, der Cobalt(acetat)-Komplexe, der Cobalt(Carbonyl)-Komplexe, der Chloride des 

45 Cobalts oder Mangans, des Mangansulfats werden in iiblichen Mengen, vorzugsweise in einer Menge bis zu 5 Gew.-%, 
insbesondere von 0,0025 Gew.-% bis 1 Gew.-% und besonders bevorzugt von 0,01 Gew.-% bis 0,25 Gew.-%, jeweils be- 
zogen auf das gesamte Mittel, eingesetzt. Aber in spezielle Fallen kann auch mehr Bleichaktivator eingesetzt werden. 

Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, die dadurch gekennzeichnet sind, da6 der Basisformkorper Bleichmittel aus 
der Gruppe der Sauerstofif oder Halogen-Bleichmittel, insbesondere der Chlorbleichmittel, unter besonderer Bevorzu- 

50 gang von Natriumperborat und Natriumpercarbonat, in Mengen von 2 bis 25 Gew.-%, vorzugsweise von 5 bis 20 Gew.- 
% und insbesondere von 10 bis 15 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewicht des Basisformkorpers Masse, enthalt, sind 
eine erfindung sgemaB bevorzugte Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung. 

Es ist ebenfalls bevorzugt, daB der Basisformkorper und/oder die Aktivsubstanz(en) in der Kavitat Bleichaktivatoren 
enthalten. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, bei denen der Basisformkorper Bleichaktivatoren aus den Gruppen 

55 der mehrfach acyHerten Alkylendiamine, insbesondere Tetraacet54ethylendiamin (TAED), der N-Acylimide, insbeson- 
dere N-Nonanoylsuccinimid (NOSI), der acylierten Phenolsulfonate, insbesondere n-Nonanoyl- oder Isononanoyloxy- 
benzolsulfonat (n- bzw. iso-NOBS) und n-Methyl-Morpholinium-Acetonitril-Methylsulfat (MMA), in Mengen von 0,25 
bis 15 Gew.-%, vorzugsweise von 0,5 bis 10 Gew.-% und insbesondere von 1 bis 5 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Ge- 
wicht des Basisfomikorpers, enthalt, sind ebenfalls bevorzugt. 

60 Die erfindungsgemaBen Reinigungsmittelformkorper konnen insbesondere im Basisformkorper zum Schutze des 
Spiilgutes oder der Maschine Korrosionsinhibitoren enthalten, wobei besonders Silberschutzmittel im Bereich des ma- 
schinellen Geschirrspiilens eine besondere Bedeutung haben. Einsetzbar sind die bekannten Substanzen des Standes der 
Technik. Allgemein konnen vor allem Silberschutzmittel ausgewahlt aus der Gruppe der Triazole, der Benzotriazole, der 
Bisbenzotriazole, der Aminotriazole, der Alkylaminotriazole und der Ubergangsmetallsalze oder -komplexe eingesetzt 

65 werden. Besonders bevorzugt zu verwenden sind Benzotriazol und/oder Aikylaminotriazol. Man findet in Reinigerfor- 
muliemngen dariiber hinaus haufig aktivchlorhaltige Mittel, die das Korrodieren der Silberoberflache deutlich vermin- 
dern konnen. In chlorfreien Reinigern werden besonders SauerstofF und stickstoffhaltige organische redoxaktive Verbin- 
dungen, wie zwei- und dreiwertige Phenole, z. B. Hydrochinon, Brenzkatechin, Hydroxyhydrochinon, Gallussaure, 
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Phloroglucin, P3Togallol bzw. Derivate dieser Verbindungsklassen. Auch salz- und komplexartige anorganische Verbin- 
dungen, wie Salze der Metalle Mn, Ti, Zr, Hf, V, Co und Ce finden haufig Verwendung. Bevorzugt sind hierbei die Uber- 
gangsmetallsalze, die ausgewahlt sind aus der Gruppe der Mangan und/oder Cobaltsalze und/oder -komplexe, besonders 
bevorzugt der Cobalt(ammin) -Komplexe, der Cobalt(acetat)-Komplexe, der Cob alt- (Carbonyl) -Komplexe, der Chloride 
des Cobalts oder Mangans und des Mangansulfats. Ebenfalls konnen Zinkverbindungen zur Verhinderung der Korrosion 5 
am Spiilgut eingesetzt werden. 

In im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugten Wasch- und Reinigungsmittelformkorpem enthalt der Basis- 
formkorper Silberschutzmittel aus der Gruppe der Triazole, der Benzotriazole, der Bisbenzotriazole, der Aminotriazole, 
der Alkylaminotriazole und der Ubergangsmetallsalze oder -komplexe, besonders bevorzugt Benzotriazol und/oder Al- 
kylaminotriazol, in Mengen von 0,01 bis 5 Gew.-%, vorzugsweise von 0,05 bis 4 Gew.-% und insbesondere von 0,5 bis 10 
3 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewicht des Basisformkorpers. 

Selbstverstandlich kann aber auch die Muldenfiillung Silberschutzmittel enthalten, wobei der Basisformkorper entwe- 
der ebenfalls Silberschutzmittel enthalt oder frei von solchen Verbindungen ist. 

Neben den vorstehend genannten Inhaltsstoffen bieten sich weitere Substanzklassen zur Inkorporation in Wasch- und 
Reinigungsmittel an. So sind Wasch- und Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, bei denen der Basisformkorper wei- 15 
terhin einen oder mehrere Stoffe aus den Gruppen der Enzyme, Korrosionsinhibitoren, Belagsinhibitoren, Cobuilder, 
Farb- und/oder Duftstoffe in Gesamtmengen von 6 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise von 7,5 bis 25 Gew.-% und insbeson- 
dere von 10 bis 20 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewicht des Basisformkorpers, enthalt. 

Neben den genannten Bestandteilen Builder, Tensid, Desintegrationshilfsmittel Bleichmittel und Bleichaktivator kon- 
nen die erfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorper weitere in Wasch- und Reinigungsmitteln iibliche 20 
Inhaltsstoffe aus der Gruppe der Farbstoffe, Duftstoffe, optischen Aufheller, Enzyme, Schauminhibitoren, Silikonole, 
Antiredepositionsmittel, Vergrauungsinhibitoren, Farbiibertragungsinhibitoren und Korrosionsinhibitoren enthalten. 

Als Enzyme kommen in den Basisformkorpem insbesondere solche aus der Klassen der Hydrolasen wie der Protea- 
sen, Esterasen, Lipasen bzw. lipolytisch wirkende Enzyme, Amylasen, Glykosylhydrolasen und Gemische der genannten 
Enzyme in Frage. Alle diese Hydrolasen tragen zur Entfemung von Anschmutzungen wie protein-, fett- oder starkehal- 25 
tigen Verfleckungen bei. Zur Bleiche konnen auch Oxidoreduktasen eingesetzt werden. Besonders gut geeignet sind aus 
Bakterienstammen oder Pilzen wie Bacillus subtilis. Bacillus licheniformis, Streptomyceus griseus, Coprinus Cinereus 
und Humicola insolens sowie aus deren gentechnisch modifizierten Varianten gewonnene enzymatische Wirkstoffe. Vor- 
zugsweise werden Proteasen vom Subtilisin-Typ und insbesondere Proteasen, die aus Bacillus lentus gewonnen werden, 
eingesetzt. Dabei sind Enzymmischungen, beispielsweise aus Protease und Amylase oder Protease und Lipase bzw. lipo- 30 
lytisch wirkenden Enzymen oder aus Protease, Amylase und Lipase bzw. lipolytisch wirkenden Enzymen oder Protease, 
Lipase bzw. lipolytisch wirkenden Enzymen, insbesondere jedoch Protease und/oder Lipase-haltige Mischungen bzw. 
Mischungen mit lipolytisch wirkenden Enzymen von besonderem Interesse. Beispiele fiir derartige lipolytisch wirkende 
Enzyme sind die bekannten Cutinasen. Auch Peroxidasen oder Oxidasen haben sich in einigen Fallen als geeignet erwie- 
sen. Zu den geeigneten Amylasen zahlen insbesondere alpha- Amy las en, Iso- Amylasen, Pullulanasen und Pektinasen. 35 

Die Enzyme konnen an Tragerstoffe adsorbiert oder in Hiillsubstanzen eingebettet sein, um sie gegen vorzeitige Zer- 
setzung zu schiitzen. Der Anteil der Enzme, Enzymmischungen oder Enzymgranulate kann beispielsweise etwa 0,1 bis 
5 Gew.-%, vorzugsw^eise 0,5 bis etwa 4,5 Gew.-% betragen. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugte Reini- 
gungsmittelformkorper sind dadurch gekennzeichnet, daB der Basisformkorper Protease und/oder Amylase enthalt. 

Dadurch, daB die erfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorper das bzw. die Enzym(e) in zwei prinzi- 40 
piell unterschiedlichen Bereichen (im Basisformkorper und/oder als Aktivsubstanz oder Aktivsubstanzgemisch in der 
Kavitat) enthalten konnen, las sen sich Formkorper mit sehr genau definierter Enzymfreisetzung und -wirkung bereitstel- 
len. Die nachstehende Tabelle gibt eine Ubersicht uber mogliche Enzymverteilungen in erfindungsgemaBen Wasch- und 
Reinigungsmittelformkorpem: 
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Farb- und Duftstoffe konnen den erfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorpem sowohl im Basis- 
formkorper als auch in den in der Kavitat enthaltenen Zubereitungen zugesetzt werden, um den asthetischen Eindruck 20 
der entstehenden Produkte zu verbessera und dem Verbraucher neben der Leistung ein visuell und sensorisch "typisches 
und unverwechselbares" Produkt zur Verfugung zu stellen. Als Parfumole bzw. Duftstoffe konnen einzelne Riechstofif- 
verbindungen, z. B. die synthetischen Produkte vom Typ der Ester, Ether, Aldehyde, Ketone, Alkohole und Kohlenwas- 
serstoffe verwendet werden. Riechstoffverbindungen vom Typ der Ester sind z. B. Benzylacetat, Phenoxyethylisobuty- 
rat, p-tert.-Butylcyclohexylacetat, Linalylacetat, Dimethylbenzylcarbinylacetat, Phenylethylacetat, Linalylbenzoat, Ben- 25 
zylformiat, Ethylmethylphenylglycinat, AUylcyclohexylpropionat, Styrallylpropionat und Benzylsalicylat. Zu den 
Ethem zahlen beispielsweise Benzylethylether, zu den Aldehyden z. B. die linearen Alkanale mit 8-18 C-Atomen, Ci- 
tral, Citronellal, Citronellyloxyacetaldehyd, Cyclamenaldehyd, Hydroxycitronellal, Lilial und Bourgeonal, zu den Keto- 
nen z. B. die Jonone, a-Isomethylionon und Methylcedrylketon, zu den Alkoholen Anethol, Citronellol, Eugenol, Gera- 
niol, Linalool, Phenylethylalkohol und Terpineol, zu den Kohlenwasserstoffen gehoren hauptsachlich die Terpene wie 30 
Limonen und Pinen. Bevorzugt werden jedoch Mischungen verschiedener Riechstoife verwendet, die gemeinsam eine 
ansprechende Duftnote erzeugen. vSolche Parflimole konnen auch natiirliche Riechstoffgemische enthalten, wie sie aus 
pflanzlichen Quellen zuganglich sind, z. B. Pine-, Citrus-, Jasmin-, Patchouly-, Rosen- oder Ylang- Ylang-Ol. Ebenfalls 
geeignet sind Muskateller, Salbeiol, Kamillenol, Nelkenol, Melissenol, Minzol, Zimtblatterol, Lindenblutenol, Wachol- 
derbeerol, Vetiverol, Olibanumol, Galbanumol und Labdanumol sowie Orangenbliitenol, Neroliol, Orangenschalenol 35 
und SandelholzoL 

Die Duftstoffe konnen direkt in die erfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittel eingearbeitet werden, es kann 
aber auch vorteilhaft sein, die Duftstoffe auf Trager aufzubringen, die die Haftung des Parfums auf der Wasche verstar- 
ken und durch eine langsamere Duftfreisetzung fur langanhaltenden Duft der Textilien sorgen. Als solche Tragermate- 
rialien haben sich beispielsweise Cyclodextrine bewahrt, wobei die Cyclodextrin-Parfum-Komplexe zusatzlich noch mit 40 
weiteren Hilfsstoffen beschichtet werden konnen. 

Um den asthetischen Eindruck der erfindungsgemaBen Mittel zu verbessern, kann es (oder Telle davon) mit geeigneten 
Farbstoffen eingefarbt werden. Bevorzugte Farbstoffe, deren Auswahl dem Fachmann keinerlei Schwierigkeit bereitet, 
besitzen eine hohe Lagerstabilitat und Unempfindlichkeit gegeniiber den iibrigen Inhaltsstoffen der Mittel und gegen 
Licht sowie keine ausgepragte Substantivitat gegeniiber den mit den Mitteln zu behandelnden Substraten wie Textilien, 45 
Glas, Keramik oder Kunststoffgeschirr, um diese nicht anzufarben. 

Die erfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorper konnen einen oder mehrere optische(n) Aufheller 
enthalten. Diese Stofife, die auch "WeiBtoner" genannt werden, werden in modemen Waschmittel eingesetzt, da sogar 
frisch gewaschene und gebleichte weiBe Wasche einen leichten Gelbstich aufweist. Optische Aufheller sind oiganische 
Farbstoffe, die einen Teil der unsichtbaren UV-Strahlung des Sonnenlichts in langerwelliges blaues Licht umwandeln. 50 
Die Emission dieses blauen Lichts erganzt die "Liicke" im vom Textil reflektierten Licht, so daB ein mit optischem Auf- 
heller behandeltes Textil dem Auge weiBer und heller erscheint. Da der Wirkungsmechanismus von Aufhellem deren 
Aufziehen auf die Fasern voraussetzt, unterscheidet man je nach "anzufarbenden" Fasem beispielsweise Aufheller fur 
Baumwolle, Polyamid- oder Polyesterfasem. Die handelsiiblichen fiir die Inkorporation in Waschmittel geeigneten Auf- 
heller gehoren dabei im wesentlichen funf Strukturgruppen an der Stilben-, der Diphenylstilben-, der Cumarin-Ghinolin-, 55 
der Diphenylpyrazolingruppe und der Gruppe der Kombination von Benzoxazol oder Benzimidazol mit konjugierten Sy- 
stemen. Ein Uberblick iiber gangige Aufheller ist beispielsweise in G. Jakobi, A. Lohr "Detergents and Textile Washing", 
VGH Verlag, Weinheim, 1987, Seiten 94 bis 100, zu finden. Geeignet sind z. B. Saize der 4,4-Bis[(4-anilino-6-morpho- 
lino-s-triazin-2-yl)amino]-stilbe^-2,2'-disulfonsaure oder gleichartig aufgebaute Verbindungen, die anstelle derMorpho- 
lino-Gruppe eine Diethanolaminogruppe, eine Methylaminogruppe, eine Anilinogruppe oder eine 2-Methoxyethylami- 60 
nogruppe tragen. Weiterhin konnen Aufheller vom Typ der substituierten Diphenylstyryle anwesend sein, z. B. die Alka- 
lisalze des 4,4'-Bis(2-sulfostyryl)-diphenyls, 4,4'-Bis(4-chlor-3-sulfostyryl)-diphenyls, oder 4-(4-Ghlorstyryl)-4'-(2-sul- 
fostyryl)-diphenyls. Auch Gemische der voigenannten Aufheller konnen verwendet werden. 

Zusatzlich konnen die Wasch- und Reinigungsmittelformkorper auch Komponenten enthalten, welche die Ol- und 
Fettauswaschbarkeit aus Textilien positiv beeinfiussen (sogenannte soil repellents). Dieser Effekt wird besonders deut- 65 
lich, wenn ein Textil verschmutzt wird, das bereits vorher mehrfach mit einem erfindungsgemaBen Waschmittel, das 
diese Ol- und fettlosende Komponente enthalt, gewaschen wurde. Zu den bevorzugten Ol- und fettlosenden Komponen- 
ten zahlen beispielsweise nichtionische Celluloseether wie Methylcellulose und Methylhydroxypropylcellulose mit ei- 
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nem Anteil an Methoxyl-Gruppen von 15 bis 30 Gew.-% und an Hydroxypropoxyl-Gruppen von 1 bis 15 Gew.-%, je- 
weils bezogen auf den nichtionischen Celluloseether, sowie die aus dem Stand der Technik bekannten Polymere der 
Phthalsaure und/oder der Terephthalsaure bzw. von deren Derivaten, insbesondere Polymere aus Ethylenterephthalaten 
und/oder Polyethylenglykolterephthalaten oder anionisch und/oder nichtionisch modifizierten Derivaten von diesen. Be- 
5 senders bevorzugt von diesen sind die sulfonierten Derivate der Phthalsaure- und der Terephthalsaure-Polymere. 

Als Schauminhibitoren, die in den erfindungsgemaBen Mittein eingesetzt werden konnen, kommen beispielsweise 
Seifen, Paraffine oder Silikonole in Betracht, die gegebenenfalls auf Tragermaterialien aufgebracht sein konnen. 

Vergrauungsinhibitoren haben die Aufgabe, den von der Faser abgelosten Schmutz in der Flotte suspendiert zu halten 
und so das Wiederaufziehen des Schmutzes zu verhindem. Hierzu sind wasserlosliche Kolloide meist organischer Natur 

10 geeignet, beispielsweise die wasserloslichen Salze polymerer Carbonsauren, Leim, Gelatine, Salze von Ethersulfonsau- 
ren der Starke oder der Cellulose oder Salze von sauren Schwefelsaureestern der Cellulose oder der Starke. Auch was- 
serlosliche, saure Gruppen enthaltende Polyamide sind fiir diesen Zweck geeignet. Weiterhin lassen sich losliche Starke- 
praparate und andere als die obengenannten Starkeprodukte verwenden, z. B. abgebaute Starke, Aldehydstarken usw. 
Auch Polyvinylpyrrolidon ist brauchbar. Bevorzugt werden jedoch Celluloseether wie Carboxymethylcellulose (Na- 

15 Salz), Methylcellulose, Hydroxy alky Icellulose und Mischether wie Methylhydroxyethylcellulose, Methylhydroxypro- 
pylcellulose, Methylcarboxymethy Icellulose und deren Gemische in Mengen von 0,1 bis 5 Gew.-%, bezogen auf die 
Mittel, eingesetzt. 

Da textile Flachengebilde, insbesondere aus Reyon, Zellwolle, Baumwolle und deren Mischungen, zum Knittern ei- 
gen konnen, weil die Einzelfasem gegen Durchbiegen, Knicken. Pressen und Quetschen quer zur Faserrichtung empfind- 
20 lich sind, konnen die erfindungsgemaBen Mittel synthetische Knitterschutzmittel enthalten. Hierzu zahlen beispielsweise 
synthetische Produkte auf der Basis von Fettsauren, Fettsaureestern. Fettsaureamiden, - alky loles tern, -alkylolamiden 
oder Fettalkoholen, die meist mit Ethylenoxid umgesetzt sind, oder Produkte auf der Basis von Lecithin oder modifizier- 
ter Phosphors aureester. 

Zur Bekampfung von Mikroorganismen konnen die erfindungsgemaBen Mittel antimikrobielle Wrkstoffe enthalten. 
25 Hierbei unterscheidet man je nach antimikrobiellem Spektrum und ^^^rkungsmechanismus zwischen Bakteriostatika und 
Bakteriziden, Fungiostatika und Fungiziden usw. Wichtige Stoffe aus diesen Gruppen sind beispielsweise Benzalkoni- 
umchloride, Alkylarlylsulfonate, Halogenphenole und Phenohnercuriacetat, wobei auch ganzlich auf diese Verbindun- 
gen verzichtet werden kann. 

Um unerwiinschte, durch Sauerstoffeinwirkung und andere oxidative Prozesse verursachte Veranderungen an den Mit- 

30 teln und/oder den behandelten Textilien zu verhindern, konnen die Mittel Antioxidantien enthalten. Zu dieser Verbin- 
dungsklasse gehoren beispielsweise substituierte Phenole, Hydrochinone, Brenzcatechnine und aromatische Amine so- 
wie organische Sulfide, Polysulfide, Dithiocarbamate, Phosphite und Phosphonate. 

Ein erhohter Tragekomfort kann aus der zusatzlichen Verwendung von Antistatika resultieren, die den erfindungsge- 
maBen Mittein zusatzlich beigeftigt werden. Antistatika vergroBern die Oberflachenleitfahigkeit und ermoglichen damit 

35 ein verbessertes AbflieBen gebildeter Ladungen. AuBere Antistatika sind in der Regel Substanzen mit wenigstens einem 
hydrophilen Molekiilliganden und geben auf den Oberflachen einen mehr oder minder hygroskopischen Film. Diese zu- 
meist grenzflachenaktiven Antistatika lassen sich in stickstoffhaltige (Amine, Amide, quartare Ammoniumverbindun- 
gen), phosphorhaltige (Phosphorsaureester) und schwefelhaltige (Alkylsulfonate, Alkylsulfate) Antistatika unterteilen. 
Exteme Antistatika sind beispielsweise in den Patentanmeldungen FR 1,156,513, GB 873 214 und GB 839 407 be- 

40 schrieben. Die hier ofifenbarten Lauryl- (bzw. Stearyl-)dimethylbenzylammoniumchloride eignen sich als Antistatika fiir 
Textilien bzw. als Zusatz zu Waschmitteln, wobei zusatzlich ein Avivageeflfekt erzielt wird. 

Zur Verbesserung des Wasserab sorptions vermogens, der Wiederbenetzbarkeit der behandelten Textilien und zur Er- 
leichterung des Biigelns der behandelten Textilien konnen in den erfindungsgemaBen Mittein beispielsweise Silikonde- 
rivate eingesetzt werden. Diese verbessem zusatzlich das Ausspiilverhalten der Mittel durch ihre schauminhibierenden 

45 Eigenschaften. Bevorzugte Silikonderivate sind beispielsweise Poly di alky 1- oder Alkyiarylsiloxane, bei denen die Al- 
ky Igruppen ein bis fiinf C-Atome aufweisen und ganz oder teilweise fluoriert sind. Bevorzugte Silikone sind Polydime- 
thylsiloxane, die gegebenenfalls derivatisiert sein konnen und dann aminofunktionell oder quatemiert sind bzw. Si-OH., 
Si-H- und/oder Si-Cl-Bindungen aufweisen. Die Viskositaten der bevorzugten Silikone liegen bei 25°C im Bereich zwi- 
schen 100 und 100.000 Centistokes, wobei die Silikone in Mengen zwischen 0,2 und 5 Gew.-%, bezogen auf das gesamte 

50 Mittel eingesetzt werden konnen. 

SchlieBlich konnen die erfindungsgemaBen Mittel auch UV- Absorber enthalten, die auf die behandelten Textilien auf- 
ziehen und die Lichtbestandigkeit der Fasern verbessern. Verbindungen, die diese gewiinschten Eigenschaften aufwei- 
sen, sind beispielsweise die durch strahlungslose Desaktivierung wirksamen Verbindungen und Derivate des Benzophe- 
nons mit Substituenten in 2- und/oder 4-Stellung. Weiterhin sind auch substituierte Benzotriazole, in 3-Stellung Phenyl- 

55 substituierte Aery late (Zimtsaurederivate), gegebenenfalls mit Cyanogruppen in 2-Stellung, Salicylate, oiganische Ni- 
Komplexe sowie Naturstoffe wie UmbeUiferon und die korpereigene Urocansaure geeignet. 

Die vorstehend beschriebenen Inhaltsstoffe konnen selbstverstandlich auch in die Muldenfiillung eingearbeitet wer- 
den. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper sind dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die in dem durch die Folie und den Fonnkorper umschlossenen Raum enthaltene Aktivsubstanz mindestens 

60 einen Aktivstoff aus der Gruppe der Enzyme, Tenside, soil-release-Polymere, Desintegrationshilfsmittel, Bleichmittel, 
Bleichaktivatoren, Bleichkatalysatoren, Silberschutzmittel und Mischungen hieraus, umfaBt. 

Durch die Aufteilung der erfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorper in Basisformkorper und in der 
Kavitat enthaltene Aktivsubstanz(en) bzw. Aktivsubstanzgemische oder -zubereitung(en) konnen Inhaltsstoffe vonein- 
ander getrennt werden, was entweder zu einer lagerstabilitatsverbessernden TYennung inkompatibler Inhaltsstoffe oder 

65 zu einer kontrollierten Freisetzung bestimmter Wirksubstanzen genutzt werden kann. In bevorzugten Wasch- und Reini- 
gungsmittelformkorpem enthalt der Basisformkorper oder die in dem durch die Folie und den Formkorper umschlosse- 
nen Raum enthaltene Aktivsubstanz Bleichmittel, wahrend der andere Bereich des Formkorpers Bleichaktivatoren ent- 
halt. 
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Welter bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelfomikorper sind dadurch gekennzeichnet, daB der Basisformkorper 
oder die in dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum enthaltene Aktivsubstanz Bleichmittel ent- 
halt, wahrend der andere Bereich des Fonnkorpers Enzyme enthalt. 

Auch eine Trennung von Bleichmittel und Korrosionsinhibitoren bzw. Silberschutzmitteln laBt sich erreichen. Wasch- 
und Reinigungsmittelformkorper, in denen der Basisformkorper oder die in dem durch die Folie und den Formkorper 5 
umschlossenen Raum enthaltene Aktivsubstanz Bleichmittel enthalt, wahrend der andere Bereich des Formkorpers ver- 
formbare Masse Korrosionsschutzmittel enthalt, sind ebenfalls bevorzugt. 

Nicht zuletzt sind auch Wasch- und Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, bei denen der Basisformkorper oder die in 
dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum enthaltene Aktivsubstanz Bleichmittel enthalt, wahrend 
der andere Bereich des Formkorpers Tenside, vorzugsweise nichtionische Tenside, unter besonderer Bevorzugung alkox- 10 
ylierter Alkohole mit 10 bis 24 Kohlenstoffatomen und 1 bis 5 Alkylenoxideinheiten, enthalt. 

Bei alien vorstehend genannten Inhaltsstoffen konnen vorteilhafte Eigenschaften daraus resultieren, sie von anderen 
Inhaltsstoffen zu trennen bzw. sie mit bestimmten anderen Inhaltsstoffen gemeinsam zu konfektionieren. Bei den erfin- 
dungsgemaBen Formkorpem konnen die einzelnen Bereiche auch einen unterschiedlichen Gehalt an demselben Inhalts- 
stoff aufweisen, wodurch Vorteile erzielt werden konnen. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, bei denen der Basis- 15 
formkorper und die in dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum enthaltene Aktivsubstanz densel- 
ben Wirkstoff in unterschiedlichen Mengen enthalten, sind dabei bevorzugt. Der Begriff "unterschiedliche Menge" be- 
zieht sich dabei, nicht auf die absolute Menge des Inhaltsstoflfs in dem betreffenden Teil des Formkorpers, sondem auf 
die Relativmenge, bezogen auf das Phasengewicht, stellt also eine Gew.-%-Angabe, bezogen auf den einzelnen Bereich, 
also den Basisformkorper oder die KavitatsfuUung, dar. 20 

Die optional in die Kavitat zu inkorporierende Aktivsubstanz ist vorzugsweise partikelformig. Dabei ist der Begriff 
"Aktivsubstanz" im Rahmen der vorliegenden Erfindung nicht auf Reinsubstanzen beschrankt. Er kennzeichnet vielmehr 
reine Aktivsubstanzen, Aktivsubstanzgemische und -zubereitungsformen, so daB der Formulierungsfreiheit keine Gren- 
zen gesetzt sind. Werden partikelformige Stoffe in die Kavitat(en) eingeschlossen, ist es bevorzugt, wenn diese bestimm- 
ten PartikelgroBenkriterien geniigen, so daB bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper dadurch gekennzeich- 25 
net sind, daB die in dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum enthaltene Aktivsubstanz Partikel- 
groBen zwischen 100 und 5000 |im, vorzugsweise zwischen 150 und 2500 |jm, besonders bevorzugt zwischen 200 und 
2000 |im und insbesondere zwischen 400 und 1600 pm, aufweist. 

Besonders bevorzugt in die Kavitat(en) der erfindungsgemaBen Formkorper einzubringende teilchenfonnige Zusam- 
mensetzungen sind solche, die Tenside enthalten, wobei es bevorzugt ist, diese Tenside fur maschinelle Geschirrspukiiit- 30 
tel in loseverzogerter Form bereitzustellen, um eine Freisetzung der Tenside aus der Kavitatsfiillung erst im Klarspiil- 
gang zu erreichen. Hierzu haben sich insbesondere Klarspiilerpartikel bewahrt., wie sie in der alteren deutschen Patent- 
anmeldung DE 199 14.364.1 (Henkel KGaA) beschrieben werden. Solche besonders bevorzugt in die Kavitat einbrin- 
genden Partikel bestehen aus 0 bis 90 Gew.-% eines oder mehrerer Tragermaterialien, 5 bis 50 Gew.-% einer oder meh- 
rerer Hiillsubstanzen mit einem Schmelzpunkt oberhalb von 30°C, 5 bis 50 Gew.-% eines oder mehrerer Aktivstoffe so- 35 
wie 0 bis 10 Gew.-% weiteren Wirk- und Hilfsstoffen, so daB Wasch- und Reinigungsmittelformkorper bevorzugt sind, 
bei denen die in dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum enthaltene Aktivsubstanz Partikel um- 
faBt, die aus 

a) 0 bis 90 Gew.-% eines oder mehrerer Tragermaterialien, 40 

b) 5 bis 50 Gew.-% einer oder mehrerer Hiillsubstanzen mit einem Schmelzpunkt oberhalb von 30°C, 

c) 5 bis 50 Gew.-% eines oder mehrerer Aktivstofife sowie 

d) 0 bis 10 Gew.-% weiteren Wirk- und Hilfsstoffen 

bestehen. 45 

Auf die Offenbarung dieser Schrift wird ausdriicklich Bezug genommen. Dennoch werden die wichtigsten Inhalts- 
stoffe dieser bevorzugt in die Kavitat einbringbaren "Klarspiilerpartikel" nachfolgend beschrieben. Als Tragerstoffe a) 
kommen samtliche bei Raumtemperatur festen Substanzen in Frage. Ublicherweise wird man dabei Stoffe auswahlen, 
die im Reinigungsgang eine zusatzliche Wirkung entfalten, wobei sich Geriiststoffe besonders anbieten. In bevorzugten 
teilchenformigen KLarspiilern fiir die FiiUung der Kavitat sind als Tragermaterialien Stoffe aus der Gruppe der wasser- 50 
loslichen Wasch- und Reinigungsmittel-Inhaltsstoffe, vorzugsweise der Carbonate, Hydrogencarbonate, Sulfate, Phos- 
phate und der bei Raumtemperatur festen organischen Oligocarbonsauren in Mengen von 55 bis 85 Gew.-%, vorzugs- 
weise von 60 bis 80 Gew.-% und insbesondere von 65 bis 75 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Teilchengewicht, enthal- 
ten. 

Die genannten bevorzugten Tragerstoffe wurden weiter oben bereits ausfiihrlich beschrieben. 55 
An die Hiillsubstanzen, die in den erfindungsgemaB bevorzugt als FiiUung der Kavitat eingesetzten Aktivsubstanzpar- 
tikeln eingesetzt werden, werden verschiedene Anforderungen gestellt, die zum einen das Schmelz- beziehungsweise Er- 
starrungsverhalten, zum anderen jedoch auch die Materialeigenschaften der Umhiillung im erstarrten Zustand, d. h. im 
Aktivsubstanzpartikel betreffen. Da die Aktivsubstanzpartikel bei Transport, oder Lagerung dauerhaft gegen Umge- 
bungseinfliisse geschiitzt sein sollen, muB die Hiillsubstanz eine hohe Stabilitat gegeniiber beispielsweise bei Verpak- 60 
kung oder Transport auftretenden StoBbelastungen aufweisen. Die Hiillsubstanz sollte also entweder zumindest teilweise 
elastische oder zumindest plastische Eigenschaften aufweisen, um auf eine auftretende StoBbelastung durch elastische 
oder plastische Verformung zu reagieren und nicht zu zerbrechen. Die Hiillsubstanz sollte einen Schmelzbereich (Erstar- 
rungsbereich) in einem solchen Temperaturbereich aufweisen, bei dem die zu umhiillenden Aktivstoffe keiner zu hohen 
themiischen Belastung ausgesetzt werden. Andererseits muB der Schmelzbereich jedoch ausreichend hoch sein, um bei 65 
zumindest leicht erhohter Temperatur noch einen wirksamen Schutz fiir die eingeschlossenen Aktivstoffe zu bieten. 
ErfindungsgemaB weisen die Hiillsubstanzen einen Schmelzpunkt iiber 30°C auf. 

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die Hiillsubstanz keinen scharf definierten Schmelzpunkt zeigt, wie er iibli- 
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cherweise bei reinen, kristallinen Substanzen auftritt, sondem einen unter Umstanden mehrere Grad Celsius umfassen- 
den Schmelzbereich aufweist. 

Die Hiillsubstanz weist vorzugsweise einen Schmelzbereich auf, der zwischen etwa 45°C und etwa 75°C liegt. Das 
heiBt im vorliegenden Fall, daJ3 der Schmelzbereich innerhalb des angegebenen Temperaturintervalls auftritt und be- 
5 zeichnet nicht die Breite des Schmelzbereichs. Vorzugsweise betragt die Breite des Schmelzbereichs wenigstens 1°C, 
vorzugsweise etwa 2 bis etwa 3°C. 

Die oben genannten Eigenschaften werden in der Regel von sogenannten Wachsen erfiillt. Unter " Wachsen" wird eine 
Reihe naturlicher oder kiinstlich gewonnener Stoffe verstanden, die in der Regel iiber 40°C ohne Zersetzung schmelzen 
und schon wenig oberhalb des Schmelzpunktes verhaltnismaJBig niedrigviskos und nicht fadenziehend sind. Sie weisen 
10 eine stark temperaturabhangige Konsistenz und Loslichkeit auf. 

Nach ihrer Herkunft teilt man die Wachse in drei Gruppen ein, die natiirlichen Wachse, chemisch modifizierte Wachse 
und die synthetischen Wachse. 

Zu den natiirlichen Wachsen zahlen beispielsweise pflanzliche Wachse wie (^andelillawachs, (^amaubawachs, Japan- 
wachs, Espartograswachs, Korkwachs, Guarumawachs, Reiskeimolwachs, Zuckerrohrwachs, Ouricurywachs, oder 
15 Montanwachs, tierische Wachse wie Bienenwachs, Schellackwachs, Walrat, Lanolin (Wollwachs), oder Biirzelfett, Mi- 
neralwachse wie Ceresin oder Ozokerit (Erdwachs), oder petrochemische Wachse wie Petrolatum, Parafifinwachse oder 
Mikrowachse. 

Zu den chemisch modifizierten Wachsen zahlen beispielsweise Hartwachse wie Montanesterwachse, Sassolwachse 
oder hydrierte Jojobawachse. 

20 Unter synthetischen Wachsen werden in der Regel Polyalkylenwachse oder Polyalkylenglycol wachse verstanden. Als 
Hiillmaterialien einsetzbar sind auch Verbindungen aus anderen Stoffklassen, die die genannten Erfordemisse hinsicht- 
lich des Erweichungspunkts erfiillen. Als geeignete synthetische Verbindungen haben sich beispielsweise hohere Ester 
der Phthalsaure, insbesondere Dicyclohexylphthalat, das kommerziell unter dem Namen Unimoll® 66 (Bayer AG) er- 
haltlich ist, erwiesen. Geeignet sind auch synthetisch hergestellte Wachse aus niederen Carbonsauren und Fettalkoholen, 

25 beispielsweise Dimyristyl Tartrat, das unter dem Namen Cosmacol® ETLP (Condea) erhaltlich ist. Umgekehrt. sind auch 
synthetische oder teilsynthetische Ester aus niederen Alkoholen mit Fettsauren aus nativen Quellen einsetzbar. In diese 
Stoffklasse fallt beispielsweise das Tegin® 90 (Goldschmidt), ein Glycerinmonostearat-palmitat. Auch Schellack, bei- 
spielsweise Schellack-KPS-Dreiring-SP (Kalkhoff GmbH) ist erfindungsgemaB als Hiillmaterial einsetzbar. 

Ebenfalls zu den Wachsen im Rahmen der vorliegenden Erfindung werden beispielsweise die sogenannten Wachsal- 

30 kohole gerechnet. Wachsalkohole sind hohermolekulare, wasserunlosliche Fettalkohole mit in der Regel etwa 22 bis 40 
Kohlenstoifatomen. Die Wachsalkohole kommen beispielsweise in Form von Wachsestem hohenmolekularer Fettsauren 
(Wachssauren) als Hauptbestandteil vieler naturlicher Wachse vor Beispiele fiir Wachsalkohole sind Eignocerylalkohol 
(1-Tetracosanol), Cetylalkohol, Myristylalkohol oder Melissylalkohol. Die Umhiillung der erfindungsgemaB umhiillten 
Feststolfpartikel kann gegebenenfalls auch WoUwachsalkohole enthalten, worunter man Triterpenoid- und Steroidalko- 

35 hole, beispielsweise Lanolin, versteht, das beispielsweise unter der Handelsbezeichnung Argowax® (Pamentier & Co) 
erhaltlich ist. Ebenfalls zumindest anteilig als Bestandteil der Umhiillung einsetzbar sind im Rahmen der vorliegenden 
Erfindung Fettsaureglycerinester oder Fettsaurealkanolamide aber gegebenenfalls auch wasserunlosliche oder nur wenig 
wasserlosliche Poly alky lenglycolverbindungen. 

Besonders bevorzugte HuUsubstanzen in den in die Mulde einzupressenden Aktivsubstanzpartikeln sind solche aus 

40 der Gruppe der Polyethylenglycole (PEG) und/oder Polypropylenglycole (PPG) enthalt, wobei Polyethylenglycole mit 
Molmassen zwischen 1500 und 36.000 bevorzugt, solche mit Molmassen von 2000 bis 6000 besonders bevorzugt und 
solche mit Molmassen von 3000 bis 5000 insbesondere bevorzugt sind. 

Hierbei sind Aktivsubstanzpartikel besonders bevorzugt, die als einzige Hiillsubstanz Propylenglycole (PPG) und/ 
oder Polyethylenglycole (PEG) enthalten. ErfindungsgemaB einsetzbare Polypropylenglycole (Kurzzeichen PPG) sind 

45 Polymere des Propylenglycols, die der allgemeinen Formel XII 

H-(0-CH-CH2)„-0H (xn) 



geniigen, wobei n Werte zwischen 10 und 2000 annehmen kann. Bevorzugte PPG weisen Molmassen zwischen 1000 und 
10.000, entsprechend Werten von n zwischen 17 und ca. 170, auf. 
55 ErfindungsgemaB bevorzugt einsetzbare Polyethylenglycole (Kurzzeichen PEG) sind dabei Polymere des Ethylengly- 
cols, die der allgemeinen Formel Xm 

H-(0-CH2-CH2)n-OH (Xm) 

60 geniigen, wobei n Werte zwischen 20 und ca. 1000 annehmen kann. Die vorstehend genannten bevorzugten Molekular- 
gewichtsbereiche entsprechen dabei bevorzugten Bereichen des Wertes n in Formel IV von ca. 30 bis ca. 820 (genau: von 
34 bis 818), besonders bevorzugt von ca. 40 bis ca. 150 (genau: von 45 bis 136) und insbesondere von ca. 70 bis ca. 120 
(genau: von 68 bis 113). 

Bevorzugt enthalt die in den erfindung sgemaBen Aktivsubstanzpartikeln enthaltene Hiillsubstanz im iiberwiegenden 
65 Anteil Paraffinwachs. Das heiBt, daB wenigstens 50 Gew.-% der insgesamt enthaltenen HuUsubstanzen, vorzugsweise 
mehr, aus Paraffinwachs bestehen. Besonders geeignet sind Paraffinwachsgehalte (bezogen auf (lesamt-Hullsubstanz) 
von etwa 60 Gew.-%, etwa 70 Gew.-% oder etwa 80 Gew.-%, wobei noch hohere Anteile von beispielsweise mehr als 
90 Gew.-% besonders bevorzugt sind. In einer besonderen Ausfuhrungsform der Erfindung besteht die Gesamtmenge der 
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eingesetzten Hiillsubstanz ausschlieBlich aus Paraffinwachs. 

Parafifinwachse weisen gegeniiber den anderen genannten, natiirlichen Wachsen im Rahmen der vorliegenden Erfin- 
dung den Vorteil auf, daB in einer alkalischen Reinigungsmittelumgebung keine Hydrolyse der Wachse stattfindet (wie 
sie beispielsweise bei den Wachsestem zu erwarten ist), da Paraffinwachs keine hydrolisierbaren Gruppen enthalt. 

Paraffinwachse bestehen hauptsachlich aus Alkanen, sowie niedrigen Anteilen an Iso- und Cycloalkanen. Das erfin- 5 
dungsgemaB einzusetzende Paraffin weist bevorzugt im wesentlichen keine Bestandteile mit einem Schmelzpunkt von 
mehr als 70°C, besonders bevorzugt von mehr als 60°C auf Anteile hochschmelzender Alkane im Paraffin konnen bei 
Unterschreitung dieser Schmelztemperatur in der Reinigungsmittelflotte nicht erwunschte Wachsriickstande auf den zu 
reinigenden Oberflachen oder dem zu reinigenden Gut hinterlassen. Solche Wachsriickstande fuhren in der Regel zu ei- 
nem unschonen Aussehen der gereinigten Oberflache und soUten daher vermieden werden. 10 

Bevorzugt in die Kavitat einbringbare teilchenformige Klarspiiler enthalten als Hiillsubstanz mindestens ein Paraffin- 
wachs mit einem Schmelzbereich von 50°C bis dO'^C, 

Vorzugsweise ist der (lehalt des eingesetzten Paraffinwachses an bei Umgebungstemperatur (in der Regel etwa 10 bis 
etwa 30°C) festen Alkanen, Isoalkanen und Cycloalkanen moglichst hoch. Je mehr feste Wachsbestandteile in einem 
Wachs bei Raumtemperatur vorhanden sind, desto brauchbarer ist es im Rahmen der vorliegenden Erfindung. Mit zuneh- 15 
menden Anteil an festen Wachsbestandteilen steigt die Belastbarkeit der Aktivsubstanzpartikel gegeniiber StoBen oder 
Reibung an anderen Oberflachen an, was zu einem langer anhaltenden Schutz der Partikel Aktivstofife fiihrt. Hohe An- 
teile an Olen oder fliissigen Wachsbestandteilen konnen zu einer Schwachung der Partikel fiihren, wodurch Poren geoff- 
net werden und die Aktivstofife den Eingangs genannten Umgebungseinfliissen ausgesetzt werden. 

Die Hiillsubstanz kann neben Paraffin als Hauptbestandteil noch eine oder mehrere der oben genannten Wachse oder 20 
wachsartigen Substanzen enthalten. Grundsatzlich sollte das die Hiillsubstanz bildende Gemisch so beschaffen sein, daB 
die Aktivsubstanzpartikel wenigstens weitgehend wasserunloslich sind. Die Loslichkeit in Wasser sollte bei einer Tem- 
peratur von etwa 30°C etwa 10 mg/1 nicht iibersteigen und vorzugsweise unterhalb 5 mg/1 liegen. 

In jedem Fall sollte die Umhiillung jedoch eine moglichst geringe Wasserloslichkeit, auch in Wasser mit erhohter Tem- 
peratur, aufweisen, um eine temperaturunabhangige Freisetzung der Aktivsubstanzen moglichst weitgehend zu vermei- 25 
den. 

Das vorstehend beschriebene Prinzip dient der verzogerten Freisetzung von Inhaltsstoffen zu einem bestimmten Zeit- 
punkt im Reinigungsgang und laBt sich besonders vorteilhaft anwenden, wenn im Hauptspiilgang mit niedrigerer Tem- 
peratur (beispielsweise 55°C) gespiilt wird, so daB die Aktivsubstanz aus den Aktivsubstanzpartikeln erst im Klarspiil- 
gang bei hoheren Temperaturen (ca. 70"C) freigesetzt wird. 30 

Bevorzugte erfindungsgemafS in die Kavitat einbringbare teilchenformige Klarspiiler sind dadurch gekennzeichnet, 
daR sie als Hiillsubstanz ein oder mehrere vStoffe mit einem Schmelzbereich von 40°C bis 75°C in Mengen von 6 bis 
30 Gew.-%, vorzugsweise von 7,5 bis 25 Gew.-% und insbesondere von 10 bis 20 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Teil- 
chengewicht, enthalten. Besonders bevorzugt sind Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, bei denen die in der Kavitat 
enthaltenen Teilchen als Hiillsubstanz Paraffin(e) oder Polyalkylenglycole, insbesondere Polyethylenglycole enthalten. 35 

Die in die erfindung sgemaB in die Kavitat einzubringenden Aktivsubstanzpartikeln enthaltenen Aktivstoffe konnen 
bei der Verarbeitungstemperatur (d. h. bei der Temperatur, bei der die Partikel hergestellt werden) sowohl in fester als 
auch in fliissiger Form vorUegen. 

Die in den Aktivsubstanzpartikeln enthaltenen Aktivstoffe erfiiUen bestimmte Aufgaben. Durch die Trennung be- 
stinmtiter Substanzen oder durch die zeitlich beschleunigte oder verzogerte Freisetzung zusatzlicher Substanzen kann da- 40 
durch die Reinigungsleistung verbessert werden. Aktivstofife, die bevorzugt in die Aktivsubstanzpartikel eingearbeitet 
werden, sind daher solche Inhaltsstofife von Wasch- und Reinigungsmitteln, die entscheidend am Wasch- bzw. Reini- 
gungsprozeB beteiligt sind. 

In bevorzugt in die Kavitat(en) einzuarbeitenden Aktivsubstanzpartikeln sind daher als Aktivstofif ein oder mehrere 
Stoffe aus den Gruppen der Tenside, Enzyme, Bleichmittel, Bleichaktivator, Korrosionsiohibitoren, Belagsinhibitoren, 45 
Cobuilder und/oder Duftstoffe in Mengen von 6 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise von 7,5 bis 25 Gew.-% und insbesondere 
von 10 bis 20 (Tew.-%, jeweils bezogen auf das Teilchengewicht, enthalten. Besonders bevorzugt sind dabei Wasch- und 
Reinigungsmittelformkorper, bei denen die in dem durch die FoHe und den Formkorper umschlossenen Raum enthalte- 
nen Aktivsubstanzpartikel als Aktivstofife nichtionische(s) Tensid(e) und/oder Bleichmittel und/oder Bleichaktivatoren 
und/oder Enzym(e) und/oder Korrosionsinhibitoren und/oder DuftstolFe enthalten. 50 

Durch das Einarbeiten von Tensiden in aufgeschmolzenes Hiillmaterial laBt sich eine Schmelzsuspension bzw. -emul- 
sion herstellen, welche im fertigen Aktivsubstanzpartikel bzw. im fertig konfektionierten erfindungsgemaBen Fomikor- 
per, zu einem vorherbestimmbaren Zeitpunkt zusatzliche waschaktive Substanz bereitstellt. Beispielsweise lassen sich 
auf diese Weise in die Kavitat(en) einarbeitbare Aktivsubstanzpartikel fiir das maschinelle Geschirrspiilen herstellen, die 
das zusatzliche Tensid aus dem erfindungsgemaBen Formkorper erst bei Temperaturen freisetzen, welche haushaltsiibli- 55 
che Geschirrspiiknaschinen erst im Klarspiilgang erreichen. Auf diese Weise steht im Klarspiilgang zusatzlich Tensid zur 
Verfiigung, welches das Ablaufen des Wassers beschleunigt und so Flecken am Spiilgut wirkungsvoU verhindert. Bei ge- 
eigneter Menge an erstarrter Schmelzsuspension bzw. -emulsion in den Aktivsubstanzpartikeln kann so auf die Verwen- 
dung heute iiblicher zusatzlicher Klarspulmittel verzichtet werden. 

In bevorzugt in die Kavitat einbringbaren Aktivsubstanzpartikeln ist/sind daher der bzw. die Aktivstoff(e) ausgewahlt 60 
aus der Gruppe der nichtionischen Tenside, insbesondere der alkoxylierten Alkohole. Diese Substanzen wurden bereits 
ausfiihrlich beschrieben. 

Eine weitere Klasse von Aktivsubstanzen, die sich mit besonderem Vorteil in die erfindungsgemaB einarbeitbaren Ak- 
tivsubstanzpartikel einarbeiten lassen, sind Bleichmittel. Hierbei konnen Partikel hergestellt und in die Kavitat(en) ein- 
gebracht werden, die das Bleichmittel erst beim Erreichen bestimmter Temperaturen freisetzen, beispielsweise fertig 65 
konfektionierte Reinigungsmittel, die im Vorspiilgang enzymatisch reinigen und erst im Hauptspiilgang das Bleichmittel 
freisetzen. Auch sind Reinigungsmittel fiir das maschinelle Geschirrspiilen so herstellbar, daB im Klarspiilgang zusatzli- 
ches Bleichmittel freigesetzt werden und so schwierige Flecken, beispielsweise Tbeflecken, wirkungsvoUer entfemen. 
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In bevorzugt in die Kavitat einarbeitbaren teilchenformigen Aktivsubstanzpartikeln ist/sind daher der bzw. die Aktiv- 
stoff(e) ausgewahlt aus der Gruppe der Sauerstoff oder Halogen-Bleichmittel, insbesondere der Chlorbleichmittel. Auch 
diese Substanzen wurden bereits ausfiihrlich beschrieben. 

Eine weitere Klasse von Verbindungen, die bevorzugt als Aktivsubstanzen in den erfindungsgemaB einbringbaren Ak- 
5 tivsubstanzpartikeln eingesetzt werden konnen, sind die Bleichaktivatoren. Auch die wichtigen Vertreter aus dieser 
Stoffgruppe wurden bereits beschrieben. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugt in die Mulde eingepreBte 
Aktivsubstanzpartikel enthalten als Aktivsubstanz Bleichaktivatoren, insbesondere aus den Gruppen der mehrfach acy- 
lierten Alkylendiamine, insbesondere Tetraacetylethylendiamin (TAED), der N-Acylimide, insbesondere N-Nonanoyl- 
succinimid (NOSI), der acylierten Phenolsulfonate, insbesondere n-Nonanoyl- oder Isononanoyloxybenzolsulfonat (n- 

10 bzw. iso-NOBS), n-Methyl-Morpholinium-Acetonitril-Methylsulfat (MMA). 

Eine weitere wichtige Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung sieht das Einbringen enzymhaltiger Partikel in 
die Kavitat(en) vor. Solche Aktivsubstanzpartikel enthalten als Aktivstoff(e) Enzyme, welche weiter oben ausfiihrlich 
beschrieben wurden. Besonders bevorzugt sind hierbei als teilchenformige, in die Kavitat(en) einzubringende Partikel 
solche, die 40 bis 99,5 Gew.-%, vorzugsweise 50 bis 97,5 Gew.-%, besonders bevorzugt 60 bis 95 Gew.-% und insbeson- 

15 dere 70 bis 90 Gew.-% einer oder mehrerer Hullsubstanz(en), die einen Schmelzpunkt oberhalb von 30°C aufweist/auf- 
weisen, 0,5 bis 60 Gew.-%, vorzugsweise 1 bis 40 Gew.-%, besonders bevorzugt 2,5 bis 30 Gew.-% und insbesondere 5 
bis 25 Gew.-% einer oder mehreren in der/den Hullsubstanz(en) dispergierten fliissigen Enzymzubereitung(en) sowie 0 
bis 20 Gew.-%, vorzugsweise 0 bis 15 Gew.-%, besonders bevorzugt 0 bis 10 Gew.-% und insbesondere 0 bis 5 Gew.-% 
sowie optional weitere Tragermaterialien, Hilfs- und/oder Wirkstoffe enthalten. Bevorzugte Wasch- und Reinigungsmit- 

20 telformkorper sind dementsprechend dadurch gekennzeichnet, da6 die in dem durch die Folie und den Formkorper um- 
schlossenen Raum enthaltene Aktivsubstanz Partikel umfaBt, die aus 

a) 40 bis 99,5 Gew.-%, vorzugsweise 50 bis 97,5 Gew.-%, besonders bevorzugt 60 bis 95 Gew.-% und insbeson- 
dere 70 bis 90 Gew.-% einer oder mehrerer Hullsubstanz(en), die einen Schmelzpunkt oberhalb von 30°C aufweist/ 

25 aufweisen, 

b) 0,5 bis 60 Gew.-%, vorzugsweise 1 bis 40 Gew.-%, besonders bevorzugt 2,5 bis 30 Gew.-% und insbesondere 5 
bis 25 Gew.-% einer oder mehreren in der/den Hullsubstanz(en) dispergierten fliissigen Enz5m[izubereitung(en) so- 
wie 

c) 0 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise 0 bis 15 Gew.-%, besonders bevorzugt 0 bis 10 Gew.-% und insbesondere 0 bis 
30 5 Gew.-% weiterer Tragermaterialien, Hilfs- und/oder Wirkstoffe 

bestehen. 

Die Hiillsubstanzen sind hierbei bevorzugt Polyethylenglycole und/oder Polypropylenglycole, als Aktivsubstanzen 
haben sich fliissige Enzymzubereitungen bewahrt. Solche Fliissigenzymkonzentrate beruhen entweder homogen auf ei- 

35 ner Basis Propylenglykol/Wasser oder heterogen als Slurry, oder sie liegen in mikroverkapselter Struktur vor. Bevor- 
zugte Fliissigproteasen sind z. B. Savinase® L, Durazym® L, Esperas® L, und Everlase® der Fa. Novo Nordisk, Optima- 
se® L, Purafect® L, Purafect® OX L, Properase® L der Fa. Genencor International, und BLAP® L der Fa. Biozym 
Ges. m. b. H. Bevorzugte Amylasen sind Termamyl® L, Duramyl® L, und BAN® der Fa. Novo Nordisk, Maxamyl® WL 
und Purafect® HPAm L der Fa. Genencor International. Bevorzugte Lipasen sind Lipolase® L, Lipolase® ultra L und Li- 

40 poprime® L der Fa. Novo Nordisk und Lipomax® L der Fa. Genencor International. 

Als Slurries oder mikroverkapselte Fliissigprodukte konnen z. B. Produkte wie die mit SL bzw. LCC bezeichneten 
Produkte der Fa. Novo Nordisk eingesetzt werden. Die genannten handelsiiblichen Fliissigenzymzubereitungen enthal- 
ten beispielsweise 20 bis 90 Gew.-% Propylenglycol bzw. Gemische aus Propylenglycol und Wasser. Im Rahmen der 
vorliegenden Erfindung bevorzugt in die Kavitat einbringbare Enzympartikel sind dadurch gekennzeichnet, daB sie eine 

45 oder mehrere Fliissig-Amylase-Zubereitungen und/oder eine oder mehrere Fliissig-Protease-Zubereitungen enthalten. 
Als Aktivsubstanzen lassen sich auch Duftstofte in die einzubringenden Partikel einarbeiten. Samtliche weiter oben 
ausfiihrlich beschriebenen Duftstoffe konnen dabei als Aktivsubstanz verwendet werden. Bei Einarbeitung von Duftstof- 
fen in die einzubringenden Partikel resultieren Reinigungsmittel, die das gesamte oder einen Teil des Parfiims zeitverzo- 
gert freisetzen. Auf diese Weise sind erfindungsgemaB beispielsweise Reinigungsmittel fiir das maschinelle Geschirrspu- 

50 len herstellbar, bei denen der Verbraucher auch nach beendigter Geschirreinigung beim Ofl'nen der Maschine die Parfum- 
note erlebt. Auf diese Weise kann der unerwiinschte "Alkaligeruch", der vielen maschinellen Geschirrspiilmitteln anhaf- 
tet, beseitigt werden. 

Auch Korrosionsinhibitoren lassen sich als Aktivstoff in die Partikel einbringen, wobei auf die dem Fachmann gelau- 
figen Substanzen zuriickgegriffen werden kann. Als Belagsinhibitor hat sich beispielsweise eine Kombination aus En- 

55 zym (z. B. Lipase) und Kalkseifendispergiermittel bewahrt. 

Bei auBergewohnlich niedrigen Temperaturen, beispielsweise bei Temperaturen unter 0°C, kann der Aktivsubstanzp- 
artikel bei StoBbelastung oder Reibung zerbrechen. Um die Stabilitat bei solch niedrigen Temperaturen zu verbessem, 
konnen den Hiillsubstanzen gegebenenfalls Additive zugemischt werden. Geeignete Additive miissen sich voUstandig 
mit dem geschmolzenen Wachs vermischen lassen, diirfen den Schmelzbereich der Hiillsubstanzen nicht signifikant an- 

60 dern, miissen die Elastizitat der Umhiillung bei tiefen Temperaturen verbessem, diirfen die Durchlassigkeit der Umhiil- 
lung gegeniiber Wasser oder Feuchtigkeit im allgemeinen nicht erhohen und diirfen die Viskositat der Schmelze des 
Hiillmaterials nicht soweit erhohen, daB eine Verarbeitung erschwert oder gar unmoglich wird. Geeignet Additive, wel- 
che die Sprodigkeit einer im wesentlichen aus Paraffin bestehenden Umhiillung bei tiefen Temperaturen herabsetzen, 
sind beispielsweise EVA-Copolymere, hydrierte Harzsauremethylester, Polyethylen oder Copolymere aus Ethylacrylat 

65 und 2-Ethyihexyiacryiat. 

Ein weiteres zweckmaBiges Additiv bei der Verwendung von Paraffin als Umhiillung ist der Zusatz einer geringen 
Menge eines Tensids, beispielsweise eines Ci2_i8-Fettalkoholsulfats. Dieser Zusatz bewirkt eine bessere Benetzung des 
einzubettenden Materials durch die Umhiillung. Vorteilhaft ist ein Zusatz des Additivs in einer Menge von etwa < 
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5 Gew.-%, bevorzugt < etwa 2 Gew.-%, bezogen auf die Hullsubstanz. Der Zusatz eines Additivs kann in vielen Fallen 
dazu fiihren, daB auch Aktivsubstanzen umhiillt werden konnen, die ohne Additivzusatz in der Regel nach dem Schmel- 
zen des UmhuUungsmaterials einen zahen, plastischen Korper aus Paraffin und teilgeloster Aktivsubstanz bilden. 

Es kann auch von Vorteil sein, der Hullsubstanz weitere Additive hinzuzufiigen, um beispielsweise ein friihzeidges 
Absetzen der Aktivstoffe zu verhindern. Dies ist insbesondere bei der Herstellung der erfindungsgemaBen Aktivsub- 5 
stanzpartikel ohne TragerstofFe anzuraten. Die hierzu einsetzbaren Antiabsetzmittel, die auch als Schwebemittelbezeich- 
net v^erden, sind aus dem Stand der Technik, beispielsweise aus der Lack- und Druckfarbenherstellung, bekannt. Um 
beim Ubergang vom plastischen Erstarrungsbereich zum FeststofF Sedimentationserscheinungen und Konzentrationsge- 
falle der zu umhiillenden Substanzen zu vermeiden, bieten sich beispielsweise grenzflachenaktive Substanzen, in Lo- 
sungsmitteln dispergierte Wachse, Montmorillonite, organisch modifizierte Bentonite, (hydrierte) Ricinusolderivate, So- 10 
jalecithin, Ethylcellulose, niedermolekulare Polyamide, Metallstearate, Calciumseifen oder hydrophobierte Kieselsauren 
an. Weitere Stoffe, die die genannten Effekte bewirken, stammen aus den Gruppen der Antiausschwimmittel und der Thi- 
xotropiermittel und konnen chemisch als Silikonole (Dimethylpolysiloxane, Methylphenylpolysiloxane, Poly ether- mo- 
difizierte Methylalkylpolysiloxane), oligomere Titanate und Silane, Poly amine, Saize aus langkettigen Polyaminen und 
Polycarbonsauren, Amin/Amid-funktionelle Polyester bzw. Amin/Amid-funktionelle Polyacrylate bezeichnet werden. 15 

Zusatzmittel aus den genannten Stoffklassen sind kommerziell in ausgesprochener \^elfalt erhaltlich. Handelspro- 
dukte, die im Rahmen des erfindungsgemaBen Verfahrens vorteilhaft als Additiv zugesetzt werden konnen, sind bei- 
spielsweise Aerosil® 200 (pyrogene Kieselsaure, Degussa), Bentone® SD-1, SD-2, 34, 52 und 57 (Bentonit, Rheox), 
Bentone® SD-3, 27 und 38 (Hectorit, Rheox), Tixogel® EZ 100 oder VP- A (organisch modifizierter Smectit, Siidche- 
mie), Tixogel® VG, VP und VZ (mit QAV beladener Montmorillonit, Siidchemie), Disperbyk® 161 (Blockcopolymer, 20 
Byk-Chemie), Borchigen® ND (sulfogruppenfreier lonenaustauscher, Borchers), Ser-Ad® FA 601 (Servo), Solsperse® 
(aromatisches Ethoxylat, ICI), Surfynol®-Typen (Air Products), Tamol®- und Triton®-Typen (Rohm & Haas), Texa- 
phor®963, 3241 und 3250 (Polymere, Henkel), Rilanit®-Typen (Henkel), Thixcin® E und R (Ricinusol-Deri vate, Rheox), 
Thixatrol® ST und GST (Ricinusol-Derivate, Rheox), Thixatrol® SR, SR 100, TSR und TSR 100 (Polyamid-Polymere, 
Rheox), Thixatrol® 289 (Polyester-Polymer, Rheox) sowie die unterschiedlichen M-P-A®-Typen X, 60-X, 1078-X, 25 
2000-X und 60-MS (organische Verbindungen, Rheox). 

Die genannten Hilfsmittel konnen in den erfindungsgemaB einzuarbeitenden Klarspuler- oder Enzympartikeln je nach 
Umhiillungsmaterial und Aktivsubstanz in variierenden Mengen eingesetzt werden. Ubliche Einsatzkonzentrationen fiir 
die vorstehend genannten Antiabsetz-, Antiausschwimm-, Thioxotropier- und Dispergiermittel liegen im Bereich von 0,5 
bis 8,0 Gew.-%, vorzugsweise zwischen 1,0 und 5,0 Gew.-%, und besonders bevorzugt zwischen 1,5 und 3,0 Gew.-%, 30 
jeweils bezogen auf die Gesamtmenge an Hiillsubstanz und Aktivstoffen. 

Tm Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugt in die Kavitat(en) einzuarbeitende teilchenformige Klarspiiler- 
oder Enzympartikel enthalten weitere Hilfsstoffe aus der Gruppe der Antiabsetzmittel, Schwebemittel, Antiausschwim- 
mittel, Thixotropiermittel und Dispergierhilfsmittel in Mengen von 0,5 bis 9 Gew.-%, vorzugsweise zwischen 1 und 
7,5 Gew.-%, und besonders bevorzugt zwischen 1,5 und 5 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Teilchengewicht. 35 

Insbesondere bei der Herstellung von Schmelzsuspensionen bzw. -emulsionen, die Aktivstoffe enthalten, welche bei 
der Verarbeitungstemperatur fliissig sind, ist der Einsatz spezieller Emulgatoren vorteilhaft. Es hat sich gezeigt, daB ins- 
besondere Emulgatoren aus der Gruppe der Fettalkohole, Fettsauren, Polyglycerinester und der Polyoxyalkylensiloxane 
auBerst gut geeignet sind. 

Unter Fettalkoholen werden dabei die aus nativen Fetten bzw. Olen iiber die entsprechenden Fettsauren (siehe unten) 40 
erhaltHchen Alkohole mit 6 bis 22 Kohlenstoffatomen verstanden. Diese Alkohole konnen je nach der Herkunft des Fetts 
bzw. Ols, aus dem sie gewonnen werden, in der Alkylkette substituiert oder stellenweise ungesattigt sein. Als Emulgato- 
ren werden in den erfindungsgemaBen Aktivsubstanzpartikeln daher bevorzugt C6-22-Fettalkohole, vorzugsweise Cs-22- 
Fettalkohole und insbesondere Ci2-i8-Fettalkohole unter besonderer Bevorzugung der Cig-is-Fettalkohole, eingesetzt. 

Als Emulgatoren konnen auch samtliche aus pflanzlichen oder tierischen Olen und Fetten gewonnenen Fettsauren ver- 45 
wendet werden. Die Fettsauren konnen unabhangig von ihrem Aggregatzustand gesattigt oder ein- bis mehrfach unge- 
sattigt sein. Auch bei den ungesattigten Fettsauren sind die bei Raumtemperatur festen Spezies gegeniiber den fliissigen 
bzw. pastosen bevorzugt. SelbstverstandHch konnen nicht nur "reine" Fettsauren eingesetzt werden, sondem auch die bei 
der Spaltung aus Fetten und Olen gewonnenen technischen Fettsauregemische, wobei diese Gemische aus okonomischer 
Sicht wiederum deutlich bevorzugt sind. 50 

So lassen sich als Emulgatoren im Rahmen der vorliegenden Erfindung beispielsweise einzelne Spezies oder Gemi- 
sche folgender Sauren einsetzen: Caprylsaure, Pelargonsaure, Caprinsaure, Laurinsaure, Myristinsaure, Palmitinsaure, 
Stearinsaure, Octadecan-12-olsaure, Arachinsaure, Behensaure, Lignocerinsaure, Cerotinsaure, Melissinsaure, 10-Un- 
decensaure, Petroselinsaure, Petroselaidinsaure, Olsaure, Elaidinsaure, Ricinolsaure, Linolaidinsaure, a- und p-EIaoste- 
rainsaure, Gadoleinsaure Erucasaure, Brassidinsaure. SelbstverstandHch sind auch die Fettsauren mit ungerader Anzahl 55 
von C-Atomen einsetzbar, beispielsweise Undecansaure, Tridecansaure, Pentadecansaure, Heptadecansaure, Nonade- 
cansaure, Heneicosansaure, Tricosansaure, Pentacosansaure, Heptacosansaure. 

In bevorzugt in die Kavitat einzubringenden Klarspuler- oder Enzympartikeln werden als Emulgator(en) Ce-ii-F^tt- 
sauren, vorzugsweise Cs-zi-F^ttsauren und insbesondere Ci2-i8-Fettsauren unter besonderer Bevorzugung der Ci6_i8- 
Fettsauren, eingesetzt. 60 

Besonders bevorzugte Emulgatoren sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung Polyglycerinester, insbesondere 
Ester von Fettsauren mit Polyglycerinen. Diese bevorzugten Polyglycerinester lassen sich durch die allgemeine Formel 
XIV beschreiben 
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R' 



' HO-[CH2-CH-CH2-0]„-H (XIV), 

in der in jeder Glycerineinheit unabhangig voneinander fur H oder einen Fettacylrest mit 8 bis 22 Kohlenstoffatomen, 
vorzugsweise mit 12 bis 18 Kohlenstoffatomen, und n fiir eine Zahl zwischen 2 und 15, vorzugsweise zwischen 3 und 10, 
10 steht. 

Diese Polyglycerinester sind insbesondere mit den Polymerisationsgraden n = 2, 3, 4, 6 und 10 bekannt und kommer- 
ziell verfiigbar. Da Stoffe der genannten Art auch in kosmetischen Formulierungen weite Verbreitung linden, sind etliche 
dieser Substanzen auch in der IN(]I-Nomenklatur klassifiziert ((^TFA International C^osmetic Ingredient Dictionary and 
Handbook, 5^*^ Edition, The Cosmetic, Toiletry and Fragrance Association, Washington, 1997). Dieses kosmetische Stan- 

15 dardwerk beinhaltet beispielsweise Informationen zu den Stichworten POLYGLYCERYL-3-BEESWAX, POLYGLY- 
CERYL-3-CETYL ETHER, POLYGLYCERYL-4-COCOATE, POLYGLYCERYL-IO-DECALINOLEATE, POLY- 
GLYCERYL-IO-DECAOLEATE, POLYGLYCERYL-IO-DECASTEARATE, POLYGLYCERYL-2-DnSOSTEA- 
RATE, POLYGLYCERYL-3-DIISOSTEARATE, POLYGLYCERYL-lO-DilSOSTEARATE, POLYGLYCERYL-2- 
DIOLEATE, POLYGLYCERYL-3-DIOLEATE, POLYGLYCERYL-6-DIOLEATE, POLYGLYCERYL-IO-DIO- 

20 LEATE, POLYGLYCERYL-3-DISTEARATE, POLYGLYCERYL-6-DISTEARATE, POLYGLYCERYL-IO-DISTEA- 
RATE, POLYGLYCERYL-IO-HEPTAOLEATE, POLY-GYLCERYL-12-HYDROXYSTEARATE, POLYGLYCERYL- 
10-HEPTASTEARATE, POLYGLYCERYL-6-HEXAOLEATE, POLYGLYCERYL-2-ISOSTEARATE, POLY-GLY- 
CERYL-4-ISOSTEARATE, POLY-GLYCERYL-6-ISOSTEARATE, POLY-GLYCERYL-IO-LAURATE, POLYGLY- 
CERYLMETHACRYLATE, POLYGLYCERYL-IO-MYRISTATE, POLYGLYCERYL-2-OLEATE, POLYGLYCE- 

25 RYL-3-OLEATE, POLYGLYCERYL-4-OLEATE, POLYGLYCERYL-6-OLEATE, POLYGLYCERYL-8-OLEATE, 
POLYGLYCERYL-IO-OLEATE, POLYGLYCERYL-6-PENTAOLEATE, POLYGLYCERYL-IO-PENTAOLEATE, 
POLYGLYCERYL-6-PENTASTEARATE, POLYGLYCERYL-IO-PENTASTEARATE, POLYGLYCERYL-2-SES- 
QUIIOSOSTEARATE, POLYGLYCERYL-2-SESQUISOLEATE, POLYGLYCERYL-2-STEARATE, POLYGLYCE- 
RYL-3-STEARATE, POLYGLYCERYL-4-STEARATE, POLYGLYCERYL-8-STEARATE, POLYGLYCERYL-10- 

30 STEARATE, POLYGLYCERYL-2-TETRAISOSTEARATE, POLYGLYCERYL-IO-TETRAOLEATE, POLYGLYCE- 
RYL-2-TETRASTEARATE, POLYGLYCERYL-2-TRnSOSlliARATE, POLYGLYCERYL-IO-TRIOLEATE, POLY- 
GT YCERYT.-6-TRTSTEARATE. Die kommerziell erhaltlichen Produkte unterschiedlicher Hersteller, die im genannten 
Werk unter den vorstehend genannten Stichwortem klassifiziert sind, las sen sich im erfindungsgemaBen Verfahrens- 
schritt b) vorteilhaft als Emulgatoren einsetzen. 

35 Eine weitere Gruppe von Emulgatoren, die in den erfindungsgemaB in die Kavitat(en) einzuarbeitenden Klarspuler- 
oder Enzympartikeln Verwendung finden konnen, sind substituierte Silicone, die mit Ethylen- bzw. Propylenoxid unge- 
setzte Seitenketten tragen. Solche Poly oxy alky lensiloxane konnen durch die allgemeine Formel XV beschrieben werden 

r' r' r' 
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H3C-Si-0-[Si-0]„-Si.CH3 



R' R' r' 

in der jeder Rest R^ unabhangig voneinander fur -CH3 oder eine Polyoxyethylen- bzw. -propylengruppe -[CH(R'^)-CH2- 

50 OJxH-Gruppe, R-^ fiir -H oder -CH3, x fiir eine Zahl zwischen 1 und 100, vorzugsweise zwischen 2 und 20 und insbeson- 
dere unter 10, steht und n den Polymerisationsgrad des Silikons angibt. 

Optional konnen die genannten Polyoxyalkylensiloxane auch an den freien OH-Gruppen der Polyoxyethylen- bzw. 
Poly oxypropylen- Seitenketten verethert oder verestert werden. Das unveretherte und unveresterte Polymer aus Dime- 
thylsiloxan mit Polyoxyethylen und/oder Polyoxypropylen wird in der INCI-Nomenklatur als DIMETHICONE COPO- 

55 LYOL bezeichnet und ist unter den Handelsnamen Abil® B (Goldschmidt), Alkasil® (Rhone-Poulenc), Silwet® (Union 
Carbide) oder Belsil® DMC 6031 kommerzieU verfiigbar. 

Das mit Essigsaure veresterte DIMETHICONE COPOLYOL ACETATE (beispielsweise Belsil® DMC 6032, -33 und - 
35, Wacker) und der DIMETHICONE CX)POLYOL BUTYL ETHER (bsp KF352A, Shin Etsu) sind im Rahmen der vor- 
liegenden Erfindung ebenfalls als Emulgatoren einsetzbar. 

60 Bei den Emulgatoren gilt wie bereits bei den Umhiillungsmaterialien und den zu umhiillenden Substanzen, daB sie 
uber einen breit variierenden Bereich eingesetzt werden konnen. Ublicherweise machen Emulgatoren der genannten Art 
1 bis 25 Gew.-%, vorzugsweise 2 bis 20 Gew.-% uns insbesondere 5 bis 10 Gew.-% des Gewichts der Summe aus Hiill- 
materi alien und Aktivstoffen aus. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugt in die Kavitat(en) einzubringende 
teilchenformige Klarspiiler oder Enzympartikel enthalten zusatzHch Emulgatoren aus der Gruppe der Fettalkohole, Fett- 

65 sauren, Polyglycerinester und/oder Polyoxyalkylensiloxane in Mengen von 0,1 bis 5 Gew.-%, vorzugsweise von 0,2 bis 
3,5 (Tew.-%, besonders bevorzugt von 0,5 bis 2 CTew.-% und insbesondere von 0,75 bis 1,25 (Tew.-%, jeweils bezogen 
auf das Teilchengewicht. 

Die erfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorper losen sich im Wasch- bzw. Reinigungsgang voll- 



(XV). 
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standig auf, wobei es - wie oben erwahnt - Vorteile haben kann, wenn die unterschiedlichen Regionen unterschiedliche 
Losegeschwindigkeiten aufweisen. Bedingt durch die unterschiedlichen Losegeschwindigkeiten konnen neben der Frei- 
setzung bestimmter Inhaltsstoffe zu bestimmten Zeitpunkten auch die Eigenschaften der Wasch- oder Reinigungsflotte 
gezielt verandert werden. So sind beispielsweise Wasch- und Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, bei denen der pH- 
Wert einer 1 gew.-%-igen Losung des Basisformkorpers in Wasser im Bereich von 8 bis 12, vorzugsweise von 9 bis 11 5 
und insbesondere von 9,5 bis 10, liegt. 

Zusatzlich hierzu sind Wasch- und Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, bei denen der pH-Wert einer 1 gew.-%- 
igen Losung des gesamten Formkorpers in Wasser im Bereich von 7 bis 11, vorzugsweise von 7,5 bis 10 und insbeson- 
dere von 8 bis 9,5, liegt. 

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung von Wasch- und Reinigungs- 10 
mittelformkorpern, das durch die Schritte 

a) Verpressen eines teilchenformigen Vorgemischs zu einem verpreBten Teil (Basisformkorper), der mindestens 
eine Kavitat aufweist, 

b) optionales EinfuUen einer oder mehrerer Aktivsubstanzen in fliissiger, gelformiger, pastoser oder fester Form in 15 

die besagte(n) Kavitat(en), 

c) optionales Aufbringen eines oder mehrerer Haftvermittler auf ein oder mehrere Flachen des Formkorpers, 

d) VerschlieBen der Offnungen der (befiillten) Kavitaten mit einer Folie, 

e) optionale Nachbehandlung einzelner Formkorperflachen oder des gesamten Formkorpers 

20 

gekennzeichnet ist. 

Bezuglich der Inhaltsstoffe der einzelnen Bereiche der erfindungsgemaBen Formkorper bzw. ihrer teilchenformigen 
Vorgemische bzw. Zusammensetzungen, die die unterschiedlichen Bereiche des Formkorpers ergeben, gilt analog das 
vorstehend fiir die erfindungsgemaBen Formkorper Ausgefiihrte. 

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, wenn das in Schritt a) zu Basisformkorpem verpreBte Vorgemisch bestimmten 25 
physikalischen Kriterien geniigt. Bevorzugte Verfahren sind beispielsweise dadurch gekennzeichnet, daB das teilchen- 
formige Vorgemisch in Schritt a) ein Schiittgewicht von mindestens 500 g/1, vorzugsweise mindestens 600 g/1 und ins- 
besondere mindestens 700 g/1 aufweist. 

Auch die PartikelgroBe des in Schritt a) verpreBten Vorgemischs geniigt vorzugsweise bestimmten Kriterien: Verfah- 
ren, bei denen das teilchenformige Vorgemisch in Schritt a) TeilchengroBen zwischen 100 und 2000 ^m, vorzugsweise 30 
zwischen 200 und 1800 |im, besonders bevorzugt zwischen 400 und 1600 |im und insbesondere zwischen 600 und 
1400 pm, aufweist, sind erfindungsgemaB bevorzugt. Eine weiter eingeengte PartikelgroBe in den zu verpressenden \br- 
gemischen kann zur Erlangung vorteilhafter Formkorpereigenschaften eingestellt werden. In bevorzugten Varianten fiir 
des erfindungsgemaBen Verfahrens weist das in Schritt a) verpreBte teilchenformige Vorgemisch eine Telle hengroBen- 
verteilung auf, bei der weniger als 10 Gew.-%, vorzugsweise weniger als 7,5 Gew.-% und insbesondere weniger als 35 
5 Gew.-% der Teilchen groBer als 1600 yim oder kleiner als 200 yim sind. Hierbei sind engere TeilchengroBenverteilun- 
gen weiter bevorzugt. Besonders vorteilhafte Verfahrensvarianten sind dabei dadurch gekennzeichnet, daB das in Schritt 
a) verpreBte teilchenformige Vorgemisch eine TeilchengroBenverteilung aufweist, bei der mehr als 30 Gew.-%, vorzugs- 
weise mehr als 40 Gew.-% und insbesondere mehr als 50 Gew.-% der Teilchen eine TeilchengroBe zwischen 600 und 
1000 |im aufweisen. 40 

Bei der Durchfiihrung des Verfahren sschritts a) ist das erfindungsgemaBe Verfahren nicht darauf beschrankt, daB le- 
diglich ein teilchenformiges Vorgemisch zu einem Formkorper verpreBt wird. Vielmehr laBt sich der Verf ahrensschritt a) 
auch dahingehend erweitern, daB man in an sich bekannter Weise mehrschichtige Fonnkorper herstellt, indem man zwei 
oder mehrere Vorgemische bereitet, die aufeinander verpreBt werden. Hierbei wird das zuerst eingefiilLte Vorgemisch 
leicht vorverpreBt, um eine glatte und parallel zum Formkorperboden verlaufende Oberseite zu bekommen, und nach 45 
Einfiillen des zweiten Vorgemischs zum fertigen Formkorper endverpreBt. Bei drei- oder mehrschichtigen Formkorpern 
erfolgt nach jeder Vorgemisch-Zugabe eine weitere Vorverpressung, bevor nach Zugabe des letzten Vorgemischs der 
Formkorper endverpreBt wird. Vorzugsweise ist die vorstehend beschriebene Kavitat im Basisformkorper ein Mulde, so 
daB bevorzugte Ausfiihrungsformen des ersten erfindungsgemaBen Verfahrens dadurch gekennzeichnet sind, daB in 
Schritt a) mehrschichtige Formkorper, die eine Mulde aufweisen, in an sich bekannter Weise hergestellt werden, indem 50 
mehrere unterschiedliche teilchenformige Vorgemische aufeinander gepreBt werden. 

Die Herstellung der erfindungsgemaBen Formkorper erfolgt in Schritt a) zunachst durch das trockene Vermischen der 
Bestandteile, die ganz oder teilweise vorgranuliert sein konnen, und anschlieBendes Informbringen, insbesondere Ver- 
pressen zu Tabletten, wobei auf herkommliche Verfahren zuriickgegriffen werden kann. Zur Herstellung der erfindungs- 
gemaBen Formkorper wird das Vorgemisch in einer sogenannten Matrize zwischen zwei Stempeln zu einem festen Kom- 55 
primat verdichtet. Dieser Vorgang, der im folgenden kurz als Tablettierung bezeichnet wird, gHedert sich in vier Ab- 
schnitte: Dosiening, Verdichtung (elastische Verformung), plastische Verformung und AusstoBen. 

Zunachst wird das Vorgemisch in die Matrize eingebracht, wobei die Fiillmenge und damit das Gewicht und die Form 
des entstehenden Formkorpers durch die Stellung des unteren Stempels und die Fomi des PreBwerkzeugs bestimmt wer- 
den. Die gleichbleibende Dosierung auch bei hohen Fomikorperdurchsatzen wird vorzugsweise iiber eine volumetrische 60 
Dosierung des Vorgemischs erreicht. Im weiteren Verlauf der Tablettierung berUhrt der Oberstempel das Vorgemisch und 
senkt sich weiter in Richtung des Unterstempels ab. Bei dieser Verdichtung werden die Partikel des Vorgemisches naher 
aneinander gedriickt, wobei das Hohlraumvolumen innerhalb der Fiillung zwischen den Stempeln kontinuierlich ab- 
ninunt. Ab einer bestinmiten Position des Oberstempels (und damit ab einem bestimmten Druck auf das \brgemisch) be- 
ginnt die plastische Verformung, bei der die Partikel zusammenflieBen und es zur Ausbiidung des Formkorpers kommt. 65 
Je nach den physikalischen Eigenschaften des Vorgemisches wird auch ein Teil der Vorgemischpartikel zerdriickt und es 
konmat bei noch hoheren Driicken zu einer Sinterung des Vorgemischs. Bei steigender PreBgeschwindigkeit, also hohen 
Durchsatzmengen, wird die Phase der elastischen Verformung inmier weiter verkiirzt, so daB die entstehenden Formkor- 
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per mehr oder minder groBe Hohlraume aufweisen konnen. Im letzten Schritt der Tablettierung wird der fertige Form- 
korper durch den Unterstempel aus der Matrize herausgedriickt und durch nachfolgende Transporteinrichtungen wegbe- 
fordert. Zu diesem Zeitpunkt ist lediglich das Gewicht des Formkorpers endgiiltig festgelegt, da die PreBlinge aufgrund 
physikalischer Prozesse (Ruckdehnung, kristallographische Effekte, Abkuhlung etc.) ihre Form und Gro3e noch andem 
5 konnen. 

Die Tablettierung erfolgt in handelsiiblichen Tablettenpressen, die prinzipiell mit Einfach- oder Zweifachstempeln 
ausgeriistet sein konnen. Im letzteren Fall wird nicht nur der Oberstempel zum Druckaufbau verwendet, auch der Unter- 
stempel bewegt sich wahrend des PreBvorgangs auf den Oberstempel zu, wahrend der Oberstempel nach unten driickt. 
Fiir kleine Produktionsmengen werden vorzugsweise Exzentertablettenpressen verwendet, bei denen der oder die Stem- 

10 pel an einer Exzenterscheibe befestigt sind, die ihrerseits an einer Achse mit einer bestimmten Umlaufgeschwindigkeit 
montiert ist. Die Bewegung dieser PreBstempel ist mit der Arbeitsweise eines iiblichen Vlertaktmotors vergleichbar. Die 
Verpressung kann mit je einem Ober- und Unterstempel erfolgen, es konnen aber auch mehrere Stempel an einer Exzen- 
terscheibe befestigt sein, wobei die Anzahl der Matrizenbohrungen entsprechend erweitert ist. Die Durchsatze von Ex- 
zenterpressen variieren ja nach Typ von einigen hundert bis maximal 3000 Tabletten pro Stunde. 

15 Fiir groBere Durchsatze wahlt man Rundlauftablettenpressen, bei denen auf einem sogenannten Matrizentisch eine 
groBere Anzahl von Matrizen kreisformig angeordnet ist. Die Zahl der Matrizen variiert je nach Modell zwischen 6 und 
55, wobei auch groBere Matrizen im Handel erhaltlich sind. Jeder Matrize auf dem Matrizentisch ist ein Ober- und Un- 
terstempel zugeordnet, wobei wiederum der PreBdruck siktiv nur durch den Ober- bzw. Unterstempel, aber auch durch 
beide Stempel aufgebaut werden kann. Der Matrizentisch und die Stempel bewegen sich um eine gemeinsame senkrecht 

20 stehende Achse, wobei die Stempel mit Hilfe schienenartiger Kurvenbahnen wahrend des Umlaufs in die Positionen fiir 
Befiillung, Verdichtung, plastische Verformung und AusstoB gebracht werden. An den Stellen, an denen eine besonders 
gravierende Anhebung bzw. Absenkung der Stempel erforderlich ist (Befiillen, Verdichten, AusstoBen), werden diese 
Kurvenbahnen durch zusatzliche Niederdruckstiicke, Niederzugschienen und Aushebebahnen unterstiitzt. Die Befullung 
der Matrize erfolgt liber eine starr angeordnete Zufuhreinrichtung, den sogenannten Fiillschuh, der mit einem Vorratsbe- 

25 halter fiir das Vorgemisch verbunden ist. Der PreBdruck auf das Vorgemisch ist iiber die PreBwege fiir Ober- und Unter- 
stempel individuell einstellbar, wobei der DruckautlDau durch das Vorbeirollen der Stempelschaftkopfe an verstellbaren 
DruckroUen geschieht. 

Rundlaufpressen konnen zur Erhohung des Durchsatzes auch mit zwei Fiillschuhen versehen werden, wobei zur Her- 
stellung einer Tablette nur noch ein Halbkreis durchlaufen werden muB. Zur Herstellung zwei- und mehrschichtiger 

30 Formkorper werden mehrere Fiillschuhe hintereinander angeordnet, ohne daB die leicht angepreBte erste Schicht vor der 
weiteren Befiillung ausgestoBen wird. Durch geeignete ProzeBfiihrung sind auf diese Weise auch Mantel- und Punktta- 
bletten herstellbar, die einen zwiebelschalenartigen Aufbau haben, wobei im Falle der Punkttabletten die Oberseite des 
Kerns bzw. der Kernschichten nicht iiberdeckt wird und somit sichtbar bleibt. Auch Rundlauftablettenpressen sind mit 
Einfach- oder Mehrfachwerkzeugen ausriistbar, so daB bei spiels weise ein auBerer Kreis mit 50 und ein innerer Kreis mit 

35 35 Bohrungen gleichzeitig zum Verpressen benutzt werden. Die Durchsatze moderner Rundlauftablettenpressen betra- 
gen iiber eine Million Formkorper pro Stunde. 

Bei der Tablettierung mit Rundlauferpressen hat es sich als vorteilhaft erwiesen, die Tablettierung mit moglichst ge- 
ringen Gewichtschwankungen der Tablette durchzufiihren. Auf diese Weise lassen sich auch die Harteschwankungen der 
Tablette reduzieren. Geringe Gewichtschwankungen konnen auf folgende Weise erzielt werden: 

40 

- Verwendung von Kunststoffeinlagen mit geringen Dickentoleranzen 

- Geringe Umdrehungszahl des Rotors 

- GroBe Fiillschuhe 

- Abstimmung des Fiillschuhfliigeldrehzahl auf die Drehzahl des Rotors 
45 — Fiillschuh mit konstanter Pulverhohe 

- Entkopplung von Fiillschuh und Pulvervorlage 

Zur Verminderung von Stempelanbackungen bieten sich samtliche aus der Technik bekannte Antihaftbeschichtungen 
an. Besonders vorteilhaft sind Kunststoffbeschichtungen, Kunststoffeinlagen oder Kunststoflfstempel. Auch drehende 
50 Stempel haben sich als vorteilhaft erwiesen, wobei nach Moglichkeit Ober- und Unterstempel drehbar ausgefiihrt sein 
soUten. Bei drehenden Stempeln kann auf eine Kunststoffeinlage in der Regel verzichtet werden. Hier soUten die Stem- 
peloberflachen elektropoliert sein. 

Es zeigte sich weiterhin, daB lange PreBzeiten vorteilhaft sind. Diese konnen mit Druckschienen, mehreren Druckrol- 
len oder geringen Rotordrehzahlen eingestellt werden. Da die Harteschwankungen der Tablette durch die Schwankungen 
55 der PreBkrafte verursacht werden, soUten Systeme angewendet werden, die die PreBkraft begrenzen. Hier konnen elasti- 
sche Stempel, pneumatische Kompensatoren oder fedemde Elemente im Kraftweg eingesetzt werden. Auch kann die 
Druckrolle fedemd ausgefiihrt werden. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugte Verfahren sind dadurch gekennzeichnet, daB die Verpressung in 
Schritt a) bei PreBdriicken von 0,01 bis 50 kNcm~^, vorzugsweise von 0,1 bis 40 kNcrn"^ und insbesondere von 1 bis 
60 25 kNcm"- erfolgt. 

Im Rahmen der vorhegenden Erfindung geeignete Tablettiermaschinen sind beispielsweise erhaltlich bei den Firmen 
Apparatebau Holzwarth GbR, Asperg, Wilhelm Fette GmbH, Schwarzenbek, Hofer GmbH, Weil, Horn & Noack Phar- 
matechnik GmbH, Worms, IMA Verpackungssysteme GmbH Viersen, KTLIAN, Koln, KOMAGE, Kell am See, 
KORSCH Pressen AG, Berlin, sowie Romaco GmbH, Worms. Weitere Anbieter sind beispielsweise Dr. Herbert Pete, 
65 Wien (AU), Mapag Maschinenbau AG, Bern (CH), BWI Manesty, Liverpool (GB), I. Hoiand Ltd., Nottingham (GB), 
C^ourtoy N. V., Halle (BE/LU) sowie Mediopharm Kanmik (SI). Besonders geeignet ist beispielsweise die Hydraulische 
Doppeldruckpresse HPF 630 der Firma LAEIS, D. Tablettierwerkzeuge sind beispielsweise von den Firmen Adams Ta- 
blettierwerkzeuge, Dresden, Wilhelm Fett GmbH, Schwarzenbek, Klaus Hammer, Solingen, Herber & Sohne GmbH, 



34 



DE 199 32 765 A 1 

Hamburg, Hofer GmbH, Weil, Horn & Noack, Pharmatechnik GmbH, Worms, Ritter Pharmatechnik GmbH, Hamburg, 
Romaco, GmbH, Wonns und Notter Werkzeugbau, Tamm erhaltlich. Weitere Anbieter sind z. B. die Senss AG, Reinach 
(CH) und die Medicophami, Kamnik (SI). 

In Schritt b) wird die Kavitat optional mit Aktivsubstanz(en), Aktivsubstanzgemischen oder Aktivsubstanz-Zuberei- 
tungen befullt. Sofem die Kavitat mehr als eine Offnung aufweist, ist es verfahrenstechnisch zweckmaBig, die zweite, 5 
dritte und eventuelle weitere Ofifhungen zu verschlieBen, um auf diese Weise das Einfiillen technisch einfacher zu gestal- 
ten. Zwar ist es prinzipiell moglich, auch einen Ringformkorper erst zu befiillen, dann die obere Offnung des Lochs zu 
verschlieBen, den Formkorper samt Fullung umzudrehen und auch das zweite Loch zu verschlieBen, doch erfordert dies 
mechanische Vorrichtungen, die das Herausfallen der Fiihung verhindem. Weist also die Kavitat des in Schritt a) herge- 
steLLten Formkorpers mehr als eine Offnung auf, ist es bevorzugt, den optionalen Schritt b) - das Befiillen - erst nach 10 
(n— l)-maliger Durchfuhrung der Schritte c) und d) durchzufuhren, wenn die Zahl der Offnungen n ist. Das VerschlieBen 
der letzten Offnung entspricht dann der letztmaligen Durchfuhrung der Verfahrensschritte c) und d), an die sich ein 
Schritt e) anschlieBen kann. 

Wie bereits vorstehend erwahnt, ist die optional in die Kavitat einzubringende Fullung vorzugsweise fest, wobei par- 
tikelformige FuUungen besonders bevorzugt sind. Werden die Kavitaten der Formkorper mit teilchenformigen Zusam- 15 

mensetzungen befullt, so sind Verfahren bevorzugt, bei denen die teilchenformige(n) Zusammensetzung(en) in Schritt b) 
ein Schiittgewicht von mindestens 500 g/1, vorzugsweise mindestens 600 g/1 und insbesondere mindestens 700 g/1 auf- 
weist/aufweisen. 

In Schritt c) des erfindungsgemaBen Verfahrens werden optional HaftvermitfLer auf eine oder mehrere Flachen der 
Formkorper aufgebracht. Schritt c) ist insbesondere dann erforderlich, wenn die im nachfolgenden Schritt aufzubringen- 20 
den Folien allein keine ausreichende Haftfahigkeit besitzen, um auf dem Formkorper zu verbleiben und den mechani- 
schen Belastungen bei Verpackung, Transport und Handhabung ohne Freisetzen der Fullung zu widerstehen. Der Verfah- 
rensschritt c) dient somit im Falle nicht ausreichend haftfahiger Folien dem " Ankleben" derselben. 

Als Haftvermittler lassen sich Stoffe einsetzen die den Formkorperflachen, auf die sie aufgetragen werden, eine aus- 
reichende Haftfahigkeit ("Klebrigkeit") verleihen, damit die im nachfolgenden Verfahrensschritt aufgebrachten Folien 25 
dauerhaft an der Flache haften. Prinzipiell bieten sich hier die in der einschlagigen Klebstoffiiteratur und insbesondere in 
den Monographien hierzu erwahnten Substanzen an, wobei im Rahmen der vorliegenden Erfindung dem Aufbringen von 
Schmelzen, welche bei erhohter Temperatur haftvermittelnd wirken, nach Abkiihlung aber nicht mehr klebrig, sondern 
fest sind, eine besondere Bedeutung zukommt. 

Zu Verfahrensschritt d), dem Aufbringen der Folie auf einige oder alle Flachen des Formkorpers und dem damit ver- 30 
bundenen VerschlieBen der Kavitat(en), wurden bereits weiter oben detaillierte Angaben gemacht, auf die hier verwiesen 
wird, um Redundan/en zu vermeiden. 

Die erfindungsgemaB hergestellten Formkorper konnen - wie oben beschrieben - ganz oder teilweise mit einer Be- 
schichtung versehen werden. Verfahren, in denen die Nachbehandlung in Schritt e) im Aufbringen einer Coatingschicht 
auf den gesamten Fonnkorper besteht, sind erfindungsgemaB bevorzugt. 35 

Die erfindungsgemaBen Wascli- und Reinigungsmittelformkorper konnen nach der Herstellung verpackt werden, wo- 
bei sich der Einsatz bestimmter Verpackungssysteme besonders bewahrt hat. Ein weiterer Aspekt der vorliegenden Er- 
findung ist eine Kombination aus (einem) erfindungsgemaBen Wasch- und Reinigungsmittelformkorper(n) und einem 
den oder die Wasch- und Reinigungsmittelformkorper enthaltenden Verpackungssystem, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Verpackungssystem eine Feuchtigkeitsdampfdurchlassigkeitsrate von 0,1 g/m^/Tag bis weniger als 20 g/m^/Tag auf- 40 
weist, wenn das Verpackungssystem bei 23 °C und einer relativen Gleichgewichtsfeuchtigkeit von 85% gelagert wird. 

Das Verpackungssystem der Kombination aus Wasch- und Reinigungsmittelformkorper(n) und Verpackungssystem 
weist erfindungsgemaB eine Feuchtigkeitsdampfdurchlassigkeitsrate von 0,lg/m^/Tag bis weniger als 20 gm^/Tag auf, 
wenn das Verpackungssystem bei 23 °C und einer relativen Gleichgewichtsfeuchtigkeit von 85% gelagert wird. Die ge- 
nannten Temperatur- und Feuchtigkeitsbedingungen sind die Priifbedingungen, die in der DIN-Norm 53122 genannt 45 
werden, wobei laut DIN 53122 minimale Abweichungen zulassig sind (23 ± 1°G, 85 ± 2% rel. Feuchte). Die Feuchtig- 
keitsdampfdurchlassigkeitsrate eines gegebenen Verpackungs systems bzw. Materials laBt sich nach weiteren Standard- 
methoden bestimmen und ist beispielsweise auch im ASTM-Standard E-96-53T ("Test for measuring Water Vapor trans- 
mission of Materials in Sheet form") und im TAPPI Standard T464 m-45 ("Water Vapor Permeability of Sheet Materials 
at high temperature and Humidity") beschrieben. Das MeBprinzip gangiger Verfahren bemht dabei auf der Wasseraufli- 50 
ahme von wasserfreiem Calciumchlorid, welches in einem Behalter in der entsprechenden Atmosphare gelagert wird, 
wobei der Behalter an der Oberseite mit dem zu testenden Material verschlossen ist. Aus der Oberflache des Behalters, 
die mit dem zu testenden Material verschlossen ist (Permeationsflache), der Gewichtszunahme des Galciumchlorids und 
der Expositionszeit laBt sich die Feuchtigkeitsdampfdurchlassigkeitsrate nach 

zrnnD 24-10000 jcr , 2 

FDDR' \glm^ l2Ah\ 

Ay ^ 

berechnen, wobei A die Flache des zu testenden Materials in cm^, x die Gewichtszunahme des Galciumchlorids in g und 

y die Expositionszeit in h bedeutet. 60 

Die relative Gleichgewichtsfeuchtigkeit, oft als "relative Luftfeuchtigkeit" bezeichnet, betragt bei der Messung der 
Feuchtigkeitsdampfdurchlassigkeitsrate im Rahmen der vorliegenden Erfindung 85% bei 23 °G. Die Aufnahmefahigkeit 
von Luft fiir Wasserdampf steigt mit der Temperatur bis zu einem jeweiligen Hochstgehalt, dem sogenannten Sattigungs- 
gehalt, an und wird in gim' angegeben. So ist beispielsweise 1 nr^ Luft von 17" mit 14,4 g Wasserdampf gesattigt, bei ei- 
ner Temperatur von 11° iiegt eine Sattigung schon mit 10 g Wasserdampf vor. Die relative Luftfeuchtigkeit ist das in Pro- 65 
zent ausgedriickte Verhaltnis des tatsachlich vorhandenen Wasserdampf-Ciehalts zu dem der herrschenden Temperatur 
entsprechenden Sattigungs-Gehalt. Enthalt beispielsweise Luft von 17° 12 g/m^ Wasserdampf, dann ist die relative Luft- 
feuchtigkeit = (12/14,4) • 100 = 83%. Kuhlt man diese Luft ab, dann wird die Sattigung (100% r. L.) beim sogenannten 
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Taupunkt (im Beispiel: 14°) erreicht, d. h., bei weiterem Abkiihlen bildet sich ein Niederschlag in Form von Nebel (Tau). 
Zur quantitativen Bestimmung der Feuchtigkeit benutzt man Hygrometer und Psychrometer. 

Die relative Gleichgewichtsfeuchtigkeit von 85% bei 23°C laBt sich beispielsweise in Laborkammem mit Feuchtig- 
keitskontrolle je nach Geratetyp auf +/- 2% r. L. genau einstellen. Auch uber gesattigten Losungen bestimmter Salze bil- 
5 den sich in geschlossenen Systemen bei gegebener Temperatur konstante und wohldefinierte relative Luftfeuchtigkeiten 
aus, die auf dem Phasen-Gleichgewicht zwischen Partialdruck des Wassers, gesattigter Losung und Bodenkorper beru- 
hen. 

Die erfindungsgemaBen Kombinationen aus Wasch- und Reinigungsmittelformkorper und Verpackungssystem kon- 
nen selbstverstandlich ihrerseits in Sekundarverpackungen, beispielsweise Kartonagen oder Trays, verpackt werden, wo- 
10 bei an die Sekundarverpackung keine weiteren Anforderungen gestellt werden miissen. Die Sekundarverpackung ist 
demnach moglich, aber nicht notwendig. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugte Verpackungssysteme weisen eine Feuchtigkeitsdampfdurchlas- 



Das Verpackungssystem der erfindungsgemaBen Kombination umschlieBt je nach Ausfuhrungsform der Erfindung ei- 

15 nen oder mehrere Wasch- und Reinigungsmittelformkorper. Es ist dabei erfindung sgemaB bevorzugt, entweder einen 
Formkorper derart zu gestalten, daB er eine Anwendungseinheit des Wasch- und Reinigungsmittels umfaBt, und diesen 
Formkorper einzeln zu verpacken, oder die Zahl an Formkorpem in eine Verpackungseinheit einzupacken, die in Summe 
eine Anwendungseinheit umfaBt. Bei einer SoUdosierung von 80 g Wasch- und Reinigungsmittel ist es also erfindungs- 
gemaB moglich, einen 80 g schweren Wasch- und Reinigungsmittelformkorper herzustellen und einzeln zu verpacken, es 

20 ist erfindungsgemaB aber auch moglich, zwei je 40 g schwere Wasch- und Reinigungsmittelformkorper in eine Verpak- 
kung einzupacken, um zu einer erfindungsgemaBen Kombination zu gelangen. Dieses Prinzip laBt sich selbstverstandlich 
erweitern, so daB erfindungsgemaB Kombinationen auch drei, vier, fiinf oder noch mehr Wasch- und Reinigungsmittel- 
formkorper in einer Verpackungseinheit enthalten konnen. Selbstverstandlich konnen zwei oder mehr Formkorper in ei- 
ner Verpackung unterschiedliche Zusammensetzungen aufweisen. Auf diese Weise ist es moglich, bestimmte Kompo- 

25 nenten raumlich voneinander zu trennen, um beispielsweise Stabilitatsprobleme zu vermeiden. 

Das Verpackungssystem der erfindungsgemaBen Kombination kann aus den unterschiedlichsten Materialien bestehen 
und beliebige auBere Fomien annehmen. Aus okonomischen Grlinden und aus Griinden der leichteren Verarbeitbarkeit 
sind allerdings Verpackungssysteme bevorzugt, bei denen das Verpackungsmaterial ein geringes Gewicht hat, leicht zu 
verarbeiten und kostengiinstig ist. In erfindungsgemaB bevorzugten Kombinationen besteht das \ferpackungssystem aus 

30 einem Sack oder Beutel aus einschichtigem oder laminiertem Papier und/oder Kunststoflfolie. 

Dabei konnen die Wasch- und Reinigungsmittelformkorper unsortiert, d. h. als lose Schiittung, in einen Beutel aus den 
genannten Materialien gefiillt werden. Es ist aber aus asthetischen Griinden und zur Sortierung der Kombinationen in Se- 
kundarverpackungen bevorzugt, die Wasch- und Reinigungsmittelformkorper einzeln oder zu mehreren sortiert in Sacke 
oder Beutel zu fiillen. FUr einzelne Anwendungseinheiten der Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, die sich in einem 

35 Sack oder Beutel befinden, hat sich in der Technik der Begriff "flow pack" eingebiirgert. Solche "flow packs" konnen 
dann - wiederum vorzugsweise sortiert - optional in Umverpackungen verpackt werden, was die kompakte Angebots- 
form des Formkorpers unterstreicht. 

Die bevorzugt als Verpackungssystem einzusetzenden Sacke bzw. Beutel aus einschichtigem oder laminiertem Papier 
bzw. Kunststoffolie konnen auf die unterschiedlichste Art und Weise gestaltet werden, beispielsweise als aufgeblahte 

40 Beutel ohne Mittelnaht oder als Beutel mit Mittelnaht, welche durch Hitze (HeiBverschmelzen), Klebstoffe oder Klebe- 
bander verschlossen werden. Einschichtige Beutel- bzw. S ackmateriaHen sind die bekannten Papiere, die gegebenenfalls 
impragniert sein konnen, sowie KunststofiFolien, welche gegebenenfalls coextrudiert sein konnen. Kunststoffolien, die 
im Rahmen der vorliegenden Erfindung als Verpackungssystem eingesetzt werden konnen, sind beispielsweise in Hans 
Domininghaus "Die Kunststoffe und ihre Eigenschaften", 3. Auflage, VDI Verlag, Dusseldorf 1988, Seite 193, angege- 

45 ben. Die dort gezeigte Abb, 111 gibt gleichzeitig Anhaltspunkte zur Wasserdampfdurchlassigkeit der genannten Mate- 
rialien. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung besonders bevorzugte Kombinationen enthalten als Verpackungssystem einen 
Sack oder Beutel aus einschichtiger oder laminierter Kunststoffolie mit einer Dicke von 10 bis 200 /am, vorzugsweise 
von 20 bis 100 |im und insbesondere von 25 bis 50 ^m. 

50 Obwohl es moglich ist, neben den genannten Folien bzw. Papieren auch wachsbeschichtete Papiere in Form von Kar- 
tonagen als Verpackungssystem fur die Wasch- und Reinigungsmittelformkorper einzusetzen, ist es im Rahmen der vor- 
liegenden Erfindung bevorzugt, wenn das Verpackungssystem keine Kartons aus wachsbeschichtetem Papier umfaBt. 
Der Begriff "Verpackungssystem kennzeichnet dabei im Rahmen der vorliegenden Erfindung immer die Primarverpak- 
kung der Formkorper, d. h. die Verpackung, die an ihrer Innenseite direkt mit der Formkorperoberflache in Kontakt ist. 

55 An eine optionale Sekundarverpackung werden keinerlei Anforderungen gestellt, so daB bier alle ublichen Materialien 
und Systeme eingesetzt werden konnen. 

Wie bereits weiter oben erwahnt, enthalten die Wasch- und Reinigungsmittelformkorper der erfindungsgemaBen 
Kombination je nach ihrem Verwendungszweck weitere Inhaltsstoffe von Wasch- und Reinigungsmittein in variierenden 
Mengen. Unabhangig vom Verwendungszweck der Formkorper ist es erfindungsgemaB bevorzugt, daB der bzw. die 

60 Wasch- und Reinigungsmittelfonnkorper eine relative Gleichgewichtsfeuchtigkeit von weniger als 30% bei 35 °G auf- 
weist/auf weisen. 

Die relative Gleichgewichtsfeuchtigkeit der Wasch- und Reinigungsmittelformkorper kann dabei nach gangigen Me- 
thoden bestimmt werden, wobei im Rahmen der vorliegenden Untersuchungen folgende Vorgehensweise gewahlt wurde: 
Ein wasserundurchlassiges 1-Liter-GefaB mit einem Deckel, w^elcher eine verschlieBbare Offnung fiir das Einbringen 
65 von Proben aufweist, wurde mit insgesamt 300 g Wasch- und Reinigungsmittelformkorpem befliiit und 24 h bei konstant 
23 gehalten, um eine gleichmaBige Temperatur von (lefaB und Substanz zu gewahrleisten. Der Wasserdampfdruck im 
Raum uber den Formkorpem kann dann mit einem Hygrometer (Hygrotest 6100, Testoterm Ltd., England) bestimmt 
werden. Der Wasserdampfdruck wird nun alle 10 Minuten gemessen, bis zwei aufeinanderfolgende Werte keine Abwei- 
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chung zeigen (Gleichgewichtsfeuchtigkeit) . Das o. g. Hygrometer erlaubt eine direkte Anzeige der aufgenommenen 
Werte in % relativer Feuchtigkeit. 

Ebenfalls bevorzugt sind Ausfuhrungsformen der erfindungsgemaBen Kombination, bei denen das Verpackungssy- 
stem wiederverschlieBbar ausgefiihrt ist. Auch Kombinationen, bei denen das ^ferpackungs system eine Microperforation 
aufweist, las sen sich erfindungsgemaB mit Vorzug realisieren. 5 

Bin weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Waschverfahren zum Waschen von Textilien in einer 
Haushaltswaschmaschine, das dadurch gekennzeichnet ist, dal3 man einen oder mehrere erfindungsgema]3e(n) Wasch- 
und Reinigungsmittelformkorper in die Einspulkammer der Waschmaschine einlegt und ein Waschprogramm ablaufen 
laBt, in dessen Verlauf der bzw. die Formkorper eingespiilt werden. 

Der bzw. die Formkorper miissen aber nicht iiber die Einspulkammer dosiert werden, sondern konnen auch direkt in 10 
die Waschtrommel gegeben werden. Hierbei kann sowohl eine Dosierhilfe, beispielsweise ein Netzdosierer, zum Einsatz 
kommen, die Formkorper konnen aber auch ohne Dosierhilfe direkt zu der Wasche in die Trommel gegeben werden. Ein 
Waschverfahren zum Waschen von Textilien in einer Haushaltswaschmaschine, bei dem man einen oder mehrere erfin- 
dungsgemaBe(n) Wasch- und Reinigungsmittelformkorper mit oder ohne Dosierhilfe in die Waschtrommel der Wasch- 
maschine einlegt und ein Waschprogramm ablaufen laBt, in dessen Verlauf der bzw. die Formkorper aufgelost werden, ist 15 
daher ebenfalls ein Gegenstand der vorliegenden Erfindung. 

Wie weiter oben erwahnt, lassen sich auch Reinigungsmitteltabletten fiir das maschinelle Geschirrspulen nach dem 
erflndungsgemaBen Verfahren herstellen. Dementsprechend ist ein Reinigungsverfahren zum Reinigen von Geschirr in 
einer Geschirrspiilmaschine, das dadurch gekennzeichnet ist, daB man einen oder mehrere erfindungsgemaBe(n) Wasch- 
und Reinigungsmittelformkorper in die Dosierkammer der Spiilmaschine einlegt und ein Spiilprogramm ablaufen laBt, in 20 
dessen Verlauf sich die Dosierkammer offnet und der bzw. die Formkorper aufgelost werden, ein weiterer Gegenstand 
der vorliegenden Erfindung. 

Auch beim erflndungsgemaBen Reinigungsverfahren kann man auf die Dosierkammer verzichten und den bzw. die er- 
flndungsgemaBen Formkorper beispielsweise in den Besteckkorb einlegen. Selbstverstandlich ist aber auch hier der Ein- 
satz einer Dosierhilfe, beispielsweise eines Korbchens, das im Spiilraum angebracht wird, problemlos mogHch. Dement- 25 
sprechend ist ein Reinigungsverfahren zum Reinigen von Geschirr in einer Geschirrspiilmaschine, bei dem man einen 
oder mehrere erfindungsgemaBe(n) Wasch- und Reinigungsmittelfonnkorper mit oder ohne Dosierhilfe in den Spulraum 
der Spiilmaschine einlegt und ein Spiilprogramm ablaufen laBt, in dessen Verlauf der bzw. die Formkorper aufgelost wer- 
den, ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung. 

30 

Beispiele 

Herstellung von Reinigungsmitteltabletten fiir das maschinelle Geschirrspiilen 

Verfahrensschritt a) 35 

Herstellung von Muldenformkorpem 

Durch Verpressen zweier unterschiedlicher Vorgemische wurden zweischichtige rechteckige Formkorper hergestellt, 
die eine Mulde in Form einer Halbellipse aufwiesen. Dabei bestanden die Formkorper zu 75 Gew.-% aus Unter- und zu 40 
25 Gew.-% aus Oberphase. Die Zusammensetzung (in Gew.-%, bezogen auf das jeweilige Vorgemisch) der beiden Vor- 
gemische und damit der zwei unterschiedlichen Phasen der Muldenformkorper zeigt die nachstehende Tabelle: 





Vorgemisch 1 
(Unterphase) 


Vorgemisch 2 
(Oberphase) 


Natriumcarbonat 


32,0 




Natriumtripolyphosphat 


52,0 


91,4 


Natriumperborat 


10,0 




Tetraacetylethylendiamin 


2,5 




Benzotriazol 


1,0 




Ci2-Fettalkohol mit 3 EO 


2,5 




Farbstoff 




0,2 


Enzyme 




6,0 


Parfiim 




0,4 


Silikonol 




2,0 
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Das Gewicht der Basisformkorper betrug 20 g. 

Verfahrensschritt b) 

5 BefuUung mit Aktivsubstanz 

Als teilchenformige Aktivsubstanz fiir die Fullung der Kavitat wurden handelsiibliche partikelformige Enzymzuberei- 
tungen (Protease BLAP® S 260, Firma Biozym GmbH) mit einem Schiittgewicht von 800 g/1 und einer mittleren Teil- 
chengroBe von 400 |jm in die Mulde eingefiillt. Die Fiillmenge betrug 1 g, wobei das Volumen der Kavitat zu 80% aus- 
10 gefuUt wurde. 

Verfahrensschritt c) 
Aufbringen von Haftvermittler auf die Oberflache 

15 

Die in Schritt b) befiillten Muldenformkorper wurden auf der Oberseite, auf der sich Offnung der Kavitat befand, mit 
100 mg einer 20%igen Losung von Polyvinylalkohol (Mowiol® 10-98, Firma Hoechst) bestrichen. 

Verfahrensschritt d) 

20 

Aufbringen der Folie 

Die befiillten Muldenformkorper, auf deren Oberseite auf den Muldenrandem Haftvermittler befand, wurden mit einer 
Polyvinylakohol-Folie (Typ M8630, Firma Greensol) verschlossen. 

25 

Verfahrensschritt e) 
Nachbehandlung 

30 Die erfindungsgeniaBen Fornikorper wurden 4 Minuten bei 40"C getrocknet. 

Die erfindungsgemaJSen Formkorper zeichneten sich durch einen festen Verbund zwischen FoHe und Basisformkorper 
aus, so daB kein Verlust von Aktivsubstanz auftreten konnte. Wird eineTablette in Wasser (20°C, 1 6° dH) eingebracht, so 
beobachtet man ein Aufblahen der Polyvinylakohol-Folie, dem direkt ein Aufplatzen und die Freisetzung der Enzymp- 
artikel folgt. Der Inhalt der MuldenfuUung wird dabei innerhalb von 5 Sekunden voUstandig freigesetzt. 

35 

Patentanspriiche 

1 . Wasch- und Reinigungsmittelfonnkorper aus verdichtetem, teilchenfomiigen Wasch- und Reinigungsmittel, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Formkorper mindestens eine Kavitat aufweist, deren Offnung(en) mit einer Folie 

40 verschlossen ist/sind. 

2. Wasch- und Reinigungsmittelfonnkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Kavitat die Form 
einer Mulde aufweist. 

3. Wasch- und Reinigungsmittelfonnkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Kavitat die Form 
eines durchgehenden Loches aufweist, dessen Offnungen sich an zwei gegenuberliegenden Fonnkorperflachen be- 

45 finden. 

4. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Folie aus einem Polymer mit einer Molmasse zwischen 5000 und 500.000 Dalton, vorzugsweise zwischen 7500 und 
250.000 Dalton und insbesondere zwischen 10.000 und 100.000 Dalton, besteht. 

5. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
50 Folie aus einem wasserloslichen Polymer besteht. 

6. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach Anspnich 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Folienmaterial 
ausgewahlt ist aus einem oder mehreren Stoffen aus der Gruppe Carrageenan, Guar, Pektin, Xanthan, Cellulose und 
ihren Derivate, Starke und ihren Derivaten sowie Gelatine. 

7. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Folienmaterial 
55 ausgewahlt ist aus einem Polymer oder Polymeigemisch, wobei das Polymer bzw. mindestens 50 Gew.-% des Po- 

lymergemischs ausgewahlt ist aus 

a) wasserloslichen nichtionischen Polymeren aus der Gruppe der 

al) Polyvinylgynolidone, 
a2) Viny Ipyrroli donAV^nylester-Copolymere, 
60 a3) Celluloseether 

b) wasserloslichen amphoteren Polymeren aus der Gruppe der 

b 1 ) Alkylacrylamid/Acrylsaure-Copolymere 
b2) AUcylacrylamid/Methacrylsaure-Copolymere 
b3 ) Alky lacry lamid/Methy hnethacry Is aure-Copolymere 
65 b4) Alkyiacrylaznid/Acrylsaure/Alicylaminoalkyl(meth)acrylsaure-Copolymere 

b5) Alkylacrylamid/Methacrylsaure/Alkylaminoalkyi(meth)acrylsaure-(^opolymere 

b6) Alkylacrylamid/Methylmethacrylsaure/Alkylaminoalkyl(meth)acrylsaure-Copolymere 

b7) Alkylacrylamid/Alkymethacrylat/Alkylaminoethylmethacrylat/Alkylmethacrylat-Copolymere 
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b8) Copolymere aus 

b8i) ungesattigten Carbonsauren 

bSii) kationisch derivatisierten ungesattigten Carbonsauren 

bSiii) gegebenenfalls weiteren ionischen oder nichtionogenen Monomeren 

c) wasserloslichen zwitterionischen Polymeren aus der Gruppe der 5 

cl) AcrylamidoalkyltrialkylaninioniumchloridlAcrylsaure-Copolymere sowie deren Alkali- und Ammo- 
niumsalze 

c2) Acrylamidoalkyltrialkylammoniumchlorid/Methacrylsaure-Copolymere sowie deren Alkali- und 

Ammoniums alze 

c3) Methacroylethylbetain/Methacrylat-Copolymere 10 

d) wasserloslichen anionischen Polymeren aus der Gruppe der 

dl ) Vinylacetat/Crotonsaure-Copolymere 

62) VinylpyrrolidonAVinylacrylat- (Copolymere 

d3 ) Aery Is aure/Ethylacry lat/N- tert.-Buty lacrylamid-Terpoly mere 

d4) Pfropfpolymere aus Mnylestern, Estem von Acrylsaure oder Methacrylsaure allein oder im Ge- 15 
misch, copolymerisiert mit Crotonsaure, Acrylsaure oder Methacrylsaure mit Polyalkylenoxiden und/ 

oder Polykalkylenglycolen 

d5) gepfropften und vemetzten Copolymere aus der Copolymerisation von 
d5i) mindesten einem Monomeren vom nichtionischen Typ, 

d5ii) mindestens einem Monomeren vom ionischen TVp, 20 
d5iii) von Polyethylenglycol und 
d5iv) einem Vernetzer 

d6) durch Copolymerisation mindestens eines Monomeren jeder der drei folgenden Gruppen erhaltenen 
Copolymere: 

d6i) Ester ungesattigter Alkohole und kurzkettiger gesattigter Carbonsauren und/oder Ester kurz- 25 

kettiger gesattigter Alkohole und ungesattigter Carbonsauren, 
d6ii) ungesattigte Carbonsauren, 

d6iii) Ester langkettiger Carbonsauren und ungesattigter Alkohole und/oder Ester aus den Carbon- 
sauren der Gruppe d6ii) mit gesattigten oder ungesattigten, geradkettigen oder verzweigten Cg-is- 
Alkohols 30 

d7) erpolymere aus Crotonsaure, Vinylacetat und einem Allyl- oder Methallylester 

d8) Tetra- und Pentapolymere aus 

d8i) Crotonsaure oder AUyloxyessigsaure 
dSii) Vinylacetat oder Vinylpropionat 

d8iii) verzweigten Allyl- oder Methallylestem 35 
d8iv) Vinylethem, Vinylestemi oder geradkettigen Allyl- oder Methallylestem 

d9) Crotonsaure-Copolymere mit einem oder mehreren Monomeren aus der Gruppe Ethylen, \^nylben- 

zol, Vinymethylether, Acrylamid und deren wasserloslicher Salze 

dlO) Terpolymere aus Vinylacetat, Crotonsaure und Vinylestern einer gesattigten aliphatischen in a-Stel- 
lung verzweigten Monocarbonsaure 40 

e) wasserloslichen kationischen Polymeren aus der Gruppe der 

el) quatemierten Cellulose-Derivate 

e2) Polysiloxane mit quatemaren Gruppen 

e3) kationischen Guar-Derivate 

e4) polymeren Dimethyldiallylammoniumsalze und deren Copolymere mit Estern und Amiden von 45 
Acrylsaure und Methacrylsaure 

e5) CCopolymere des \^nylpyrrolidons mit quatemierten Derivaten des Dialkylaminoacrylats und -meth- 
acrylats 

e6) ^^nylpyrrohdon-MethoiInidazoliniumchlorid-Copolymere 

e7) quatemierter Poly vinylalkohol 50 
e8) unter den INCTl-Bezeichnungen Polyquatemium 2, Polyquatemium 17, Polyquaternium 18 und Poly- 
quaternium 27 angegeben Polymere. 

8. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Ansprtiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Folie nicht den gesamten Formkorper umschlieBt. 

9. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die 55 
Folie nur die Flachen des Formkorpers bedeckt, in denen sich Offnungen der Kavitat(en) befinden. 

10. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB in 
dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum weitere Aktivsubstanz enthalten ist. 

11. Wasch- und Reinigungsmittelfomikorper nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB die weitere Aktiv- 
substanz in flussiger, gelfonniger, pastoser oder fester Form enthalten ist. 60 

12. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, daB 
die weitere Aktivsubstanz in Partikelform, vorzugsweise in pulverformiger, granularer, extrudierter, pelletierter, ge- 
prillter, geschuppter oder tablettierter Form, enthalten ist. 

13. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Volumenverhaltnis von Formkorper zu Kavitat 2 : 1 bis 100 : 1, vorzugsweise 3 : 1 bis 80 : 1, besonders bevorzugt 65 
4 : 1 bis 50 : 1 und insbesondere 5 : 1 bis 30 : 1, betragt. 

14. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Volumenverhaltnis von dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum zu der in diesem Raum ent- 
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haltenen Aktivsubstanz 1 : 1 bis 100 : 1, vorzugsweise 1,1 : 1 bis 50 : 1, besonders bevorzugt 1,2 : 1 bis 25 : 1 und 
insbesondere 1,3 : 1 bis 10 : 1 betragt. 

15. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiclie 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Gewichtsverhaltnis von Formkorper zu der in dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum 

5 enthaltenen Aktivsubstanz 1 : 1 bis 100 : 1, vorzugsweise 2 : 1 bis 80 : 1, besonders bevorzugt 3 : 1 bis 50 : 1 und 

insbesondere 4 : 1 bis 30 : 1 betragt. 

16. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Flache der Offnung(en) der Kavitat(en) 1 bis 25%, vorzugsweise 2 bis 20%, besonders bevorzugt 3 bis 15% und ins- 
besondere 4 bis 10% der Gesamtoberflache des Formkorpers ausmacht. 

10 17. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 10 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB 

sich die in dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum enthaltene Aktivsubstanz schneller lost 
als derBasisformkorper. 

18. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 10 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB 
sich die in dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum enthaltene Aktivsubstanz langsamer lost 

15 als derBasisformkorper. 

19. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Basisformkorper eine Dichte oberhalb von 1000 kgdm"^, vorzugsweise oberhalb von 1025 kgdm"^, besonders be- 
vorzugt oberhalb von 1050 kgdm"^ und insbesondere oberhalb von 1100 kgdm"^ aufweist. 

20. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB der 
20 Basisformkorper Geriiststoffe in Mengen von 1 bis 100 Gew.-%, vorzugsweise von 5 bis 95 Gew.-%, besonders be- 
vorzugt von 10 bis 90 Gew.-% und insbesondere von 20 bis 85 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewichts des Ba- 
sisformkorpers, enthalt. 

21. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Basisformkorper Phosphat(e), vorzugsweise Alkalimetallphosphat(e), besonders bevorzugt Pentanatrium- bzw. 

25 Pentakaliumtriphosphat (Natrium- bzw. Kaliumtripolyphosphat), in Mengen von 20 bis 80 Gew.-%, vorzugsweise 

von 25 bis 75 Gew.-% uns insbesondere von 30 bis 70 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewicht des Basisformkor- 
pers, enthalt. 

22. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Basisformkorper Carbonat(e) und/oder Hydrogencarbonat(e), vorzugsweise Alkalicarbonate, besonders bevorzugt 

30 Natriumcarbonat, in Mengen von 5 bis 50 Gew.-%, vorzugsweise von 7,5 bis 40 Gew.-% und insbesondere von 10 

bis 30 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewicht des Basistbrmkorpers, enthalt. 

23. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Basisformkorper Silikat(e), vorzugsweise Alkalisilikate, besonders bevorzugt kristalline oder amorphe Alkalidisili- 
kate, in Mengen von 10 bis 60 Gew.-%, vorzugsweise von 15 bis 50 Gew.-% und insbesondere von 20 bis 40 Gew.- 

35 %, jeweils bezogen auf das Gewicht des Basisfomikorpers, entlialt. 

24. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Basisformkorper Gesamttensidgehalte unterhalb von 5 Gew.-%, vorzugsweise unterhalb von 4 Gew.-%, besonders 
bevorzugt unterhalb von 3 Gew.-% und insbesondere unterhalb von 2 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewicht des 
Basisformkorpers, aufweist. 

40 25. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB der 

Basisformkorper Bleichmittel aus der Gruppe der Sauerstoff- oder Halogen-Bleichmittel, insbesondere der Chlor- 
bleichmittel, unter besonderer Bevorzugung von Natriumperborat und Natriumpercarbonat, in Mengen von 2 bis 
25 Gew.-%, vorzugsweise von 5 bis 20 Gew.-% und insbesondere von 10 bis 15 Gew.-%, jeweils bezogen auf das 
Gewicht des Basisfomikorpers, enthalt. 

45 26. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB der 

Basisformkorper Bleichaktivatoren aus den Gruppen der mehrfach acylierten Alkylendiamine, insbesondere Tetraa- 
cetylethylendiamin (TAED), der N-Acylimide, insbesondere N-Nonanoylsuccinimid (NOSI), der acylierten Phe- 
nolsulfonate, insbesondere n-Nonanoyl- oder Isononanoyloxybenzolsulfonat (n- bzw. iso-NOBS) und n-Methyl- 
Morpholinium-Acetonitril-Methylsulfat (MMA), in Mengen von 0,25 bis 15 Gew.-%, vorzugsweise von 0,5 bis 

50 10 Gew.-% und insbesondere von 1 bis 5 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewicht des Basisformkorpers, enthalt. 

27. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 26, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Basisformkorper Silberschutzmittel aus der Gruppe der Triazole, der Benzotriazole, der Bisbenzotriazole, der Ami- 
notriazole, der Alkylaminotriazole und der Ubergangsmetallsalze oder -komplexe, besonders bevorzugt Benzotria- 
zol und/oder Alkylaminotriazol, in Mengen von 0,01 bis 5 Gew.-%, vorzugsweise von 0,05 bis 4 Gew.-% und ins- 

55 besondere von 0,5 bis 3 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewicht des Basisformkorpers, enthalt. 

28. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 27, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Basisformkorper weiterhin einen oder mehrere Stoffe aus den Gruppen der Enzyme, Korrosionsinhibitoren, Belag- 
sinhibitoren, Cobuilder, Farb- und/oder Duftstoffe in Gesamtmengen von 6 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise von 7,5 
bis 25 Gew.-% und insbesondere von 10 bis 20 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewicht des Basisformkorpers, 

60 enthalt. 

29. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 28, dadurch gekennzeichnet, daB die 
in dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum enthaltene Aktivsubstanz mindestens einen Ak- 
tivstoff aus der Gruppe der Enzyme, Tenside, soil-release-Polymere, Desintegrationshilfsmittel, Bleichmittel, 
Bleichaktivatoren, Bleichkatalysatoren, Silberschutzmittel und Mischungen hieraus, umfaBt. 

65 30. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 29, dadurch gekennzeichnet, daB der 

Basisformkorper oder die in dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum enthaltene Aktivsub- 
stanz Bleichmittel enthalt, wahrend der andere Bereich des Formkorpers Bleichaktivatoren enthalt. 
31. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 30, dadurch gekennzeichnet, daB der 
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Basisfomikorper oder die in dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum enthaltene Aktivsub- 
stanz Bleichmittel enthalt, wahrend der andere Bereich des Formkorpers Enzyme enthalt. 

32. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 31, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Basisfomikorper oder die in dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum enthaltene Aktivsub- 
stanz Bleichmittel enthalt, wahrend der andere Bereich des Formkorpers verformbare Masse Korrosionsschutzmit- 5 
tel enthalt. 

33. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 32, dadurch gekennzeichnet, dal3 der 
Basisformkorper oder die in dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum enthaltene Aktivsub- 
stanz Bleichmittel enthalt, wahrend der andere Bereich des Formkorpers Tenside, vorzugsweise nichtionische Ten- 
side, unter besonderer Bevorzugung alkoxylierter Alkohole mit 10 bis 24 Kohlenstoffatomen und 1 bis 5 Alkylen- 10 
oxideinheiten, enthalt. 

34. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 33, dadurch gekennzeichnet, dai3 der 
Basisformkorper und die in dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum enthaltene Aktivsub- 
stanz denselben Wirkstoff in unterschiedlichen Mengen enthalten. 

35. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 34, dadurch gekennzeichnet, da6 die 15 
Folie, die die Kavitat verschlieBt, eine Dicke von 1 bis 150 pm, vorzugsweise von 2 bis 100 pm, besonders bevor- 

zugt von 5 bis 75 pm und insbesondere von 10 bis 50 |im, aufweist. 

36. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 12 bis 35, dadurch gekennzeichnet, daB 
die in dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum enthaltene Aktivsubstanz PartikelgroBen zwi- 
schen 100 und 5000 pm, vorzugsweise zwischen 150 und 2500 pm, besonders bevorzugt zwischen 200 und 20 
2000 pm und insbesondere zwischen 400 und 1600 pm, aufweist. 

37. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 12 bis 36, dadurch gekennzeichnet, daB 
die in dem durch die FoHe und den Formkorper umschlossenen Raum enthaltene Aktivsubstanz Partikel umfaBt, die 
aus 

e) 0 bis 90 Gew.-% eines oder mehrerer Tragermateri alien, 25 

f) 5 bis 50 Gew.-% einer oder mehrerer Hiillsubstanzen mit einem Schmelzpunkt oberhalb von 30°C, 

g) 5 bis 50 Gew.-% eines oder mehrerer Aktivstoffe sowie 

h) 0 bis 10 Gew.-% weiteren Wirk- und Hilfsstoffen 
bestehen. 

38. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, daB als Hiillsubstanz Pa- 30 
raf[in(e) oder Polyalkylenglycole, insbesondere Polyethylenglycole in den Partikeln enthalten sind. 

39. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 37 oder 38, dadurch gekennzeichnet, daB 
die in dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum enthaltenen Aktivsubstanzpartikel als Aktiv- 
stoffe nichtionische(s) Tensid(e) und/oder Bleichmittel und/oder Bleichaktivatoren und/oder Enzym(e) und/oder 
Korrosionsinhibitoren und/oder Duftstoffe enthalten. 35 

40. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 12 bis 36, dadurch gekennzeichnet, daB 
die in dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum enthaltene Aktivsubstanz Partikel umfaBt, die 
aus 

d) 40 bis 99,5 Gew.-%, vorzugsweise 50 bis 97,5 Gew.-%, besonders bevorzugt 60 bis 95 Gew.-% und insbe- 
sondere 70 bis 90 Gew.-% einer oder mehrerer Hullsubstanz(en), die einen Schmelzpunkt oberhalb von 30°C 40 
auf wei st/auf weisen, 

e) 0,5 bis 60 Gew.-%, vorzugsweise 1 bis 40 Gew.-%, besonders bevorzugt 2,5 bis 30 Gew.-% und insbeson- 
dere 5 bis 25 Gew.-% einer oder mehreren in der/den Hullsubstanz(en) dispergierten fliissigen Enzymzuberei- 

tung(en) sowie 

f) 0 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise 0 bis 15 Gew.-%, besonders bevorzugt 0 bis 10 Gew.-% und insbesondere 0 45 
bis 5 Gew.-% weiterer Tragermaterialien, Hilfs- und/oder Wirkstoffe 

bestehen. 

41. Verfahren zur Herstellung von Wasch- und Reinigungsmittelformkorpem gekennzeichnet durch die Schritte 

f) Verpressen eines teilchenformigen Vorgemischs zu einem verpreBten Teil (Basisformkorper), der minde- 
stens eine Kavitat aufweist, 50 

g) optionales Einfiillen einer oder mehrerer Aktivsubstanzen in fliissiger, gelformiger, pastoser oder fester 
Form in die besagte(n) Kavitat(en), 

h) optionales Aufbringen eines oder melirerer Haftvermittler auf ein oder mehrere Flachen des Formkorpers 

i) VerschlieBen der Offnungen der (befiillten) Kavitaten mit einer Folie 

j) optionale Nachbehandlung einzelner Formkorperflachen oder des gesamten Formkorpers. 55 

42. Verfahren nach Anspruch 41, dadurch gekennzeichnet, daB das teilchenformige Vorgemisch in Schritt a) ein 
Schiittgewicht von mindestens 500 gA, vorzugsweise mindestens 600 gfi und insbesondere mindestens 700 g/1 auf- 
weist. 

43. Verfahren nach einem der Anspriiche 41 oder 42, dadurch gekennzeichnet, daB das teilchenfonnige Vorgemisch 

in Schritt a) TeilchengroBen zwischen 100 und 2000 pm, vorzugsweise zwischen 200 und 1800 pm, besonders be- 60 
vorzugt zwischen 400 und 1600 pm und insbesondere zwischen 600 und 1400 pm, aufweist. 

44. Verfahren nach einem der Anspriiche 41 bis 43, dadurch gekennzeichnet, daB die teilchenformige(n) Zusam- 
mensetzung(en) in Schritt b) ein Schiittgewicht von mindestens 500 g/1, vorzugsweise mindestens 600 gA und ins- 
besondere mindestens 700 g/1 aufweist/aufweisen. 

45. Verfahren nach einem der Anspriiche 41 bis 44, dadurch gekennzeichnet, daB die Verpressung in Schritt a) bei 65 
PreBdriicken von 0,01 bis 50 kNcrn"^, vorzugsweise von 0,1 bis 40 kNcrn"^ und insbesondere von 1 bis 25 kNcrn"^ 
erfolgt. 

46. Verfahren nach einem der Anspriiche 41 bis 45, dadurch gekennzeichnet, daB die Nachbehandlung in Schritt e) 
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im Aufbringen einer Coatingschicht auf den gesamten Formkorper besteht. 

47. Kombination aus (einem) Wasch- und Reinigungsmittelformk:orper(n) nach einem der Anspriiche 1 bis 40 und 
einem den oder die Wasch- und Reinigungsmittelformkorper enthaltenden Verpackungssystem, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verpackungssystem eine Feuchtigkeitsdampfdurchlassigkeitsrate von 0,1 g/m^/Tag bis weniger 
als 20 g/m^/Tag aufweist, wenn das Verpackungssystem bei 23 °C und einer relativen Gleichgewichtsfeuchtigkeit 
von 85% gelagert wird. 

48. Reinigungsverfahren zum Reinigen von Geschirr in einer Geschirrspiilmaschine, dadurch gekennzeichnet, daB 
man einen oder mehrere Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 40 in die Dosier- 
kammer der Spulmaschine einlegt und ein Spiilprogramm ablaufen laBt, in dessen Verlauf sich die Dosierkammer 
off net und der bzw. die Formkorper aufgelost werden. 

49. Reinigungsverfahren zum Reinigen von Geschirr in einer Geschirrspiilmaschine, dadurch gekennzeichnet, daB 
man einen oder mehrere Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 40 mit oder ohne 
Dosierhilfe in den Spiilraum der Spiihnaschine einlegt und ein Spiilprogramm ablaufen laBt, in dessen Verlauf der 
bzw. die Formkorper aufgelost werden. 

50. Wasch verfahren zum Waschen von Textilien in einer Haushaltswaschmaschine, dadurch gekennzeichnet, daB 
man einen oder mehrere Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 40 in die Ein- 
spiilkammer der Waschmaschine einlegt und ein Waschprogramm ablaufen laBt, in dessen Verlauf der bzw. die 
Formkorper eingespiilt werden. 

51. Wasch verfahren zum Waschen von Textilien in einer Haushaltswaschmaschine, dadurch gekennzeichnet, daB 
man einen oder mehrere Wasch- und Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 40 mit oder ohne 
Dosierhilfe in die Waschtrommel der Waschmaschine einlegt und ein Waschprogranmi ablaufen laBt, in dessen Ver- 
lauf der bzw. die Formkorper aufgelost werden. 
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